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1. YUZEY VE MASTIK TEMIZLIiGi

Araglarda hasarli bolgenin dayama ¢ekic, kaynak, punta ve ¢ektirme yontemleri ile onarilabilmesi i¢in
ylizeydeki boya, macun ve pasin temizlenerek saca kadar zimparalanmasi gerekmektedir. Bu islemi hizli, seri
ve saca zarar vermeden yapabilmek i¢in degisik metotlar, zimparalar ve zimparalama cihazlar1 kullanilir.

1.1. Zimparalar

1.1.1. Tanim

Yiizeyi diizeltme, tesviye etme, iz olusturma ve ¢apak alma amaciyla kullanilan malzemelere zzmpara denir.
Zimparalar genel olarak 6zel bir kagidin lizerine degisik boyutlardaki asindiricilarin yapistiriimasindan
meydana gelir ve bunlarn biiytikliiklerine gore numaralandirilir (P80, P120, P180 gibi). Rakam biiyiidiik¢e tane
boyutu kiiciiliir.

Zimparalar el, hava veya elektrikli bir aletle birlikte kullanilmaktadir. Eger ylizey piiriizliilligl ¢ok hassas bir
sekilde alinacaksa zimparalama el ile, ylizeyin piiriiz degeri biiyiik ise havali veya elektrikli bir alet yardimai ile
yapilir. Havali veya elektrikli aletlerle yapilan zimparalama islemi zaman tasarrufu saglar.

1.1.2. Yapisi

Zimparalarin yapisi, 6zel bir kagidin iizerine degisik biiyiikliiklerde metal kumlarin 6zel reginelerle
yapistirilmasiyla olusur. Kumun tane biiyiikliigline gére zimparalar numaralandirilir (P120, P800, P1200 gibi).
Burada P harfi kumun tane biiytikliigiiniin standart oldugunu gosterir. Oto gévde ve boyaciliginda P standartl
zimparalar kullanilir. P harfinin yanindaki numaralar ise, birim alandaki zzimpara tanecik sayisini belirtir. Bu
rakam biiyiidiikge birim alana diisen tane sayisi artar ve dolayisiyla kum tanelerinin boyutlar kiiciiliir. Rakam
kiigiikten biiyiige dogru gittikce zimparanin hassasiyeti artar.

Sekilde, 1 numara zimpara kagidi, 2 numara yapistirici, 3 numara kum tanelerini yapistiran mineral
yapistirict ve 4 numara kum tanecikleridir.
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1.1.3. Cesitleri

1.1.3.1. Kagit Zimparalar

Ozel kagit iizerine yapistiric ve regineler ile tutturulan zimpara ¢esididir. Asindiric olarak silisyum ve kum
tanecikleri kullanilir. Kagit zimparalar kullanim amaglarina gore degisik sekillerde yapilirlar. Makine ve el ile
kullanilacak sekilde iiretilirler. Cesitleri sunlardir;



0 Serit zzimparalar: Serit seklinde bulunan kagit zimparalar
cesitli aletlere takilarak kullanilirlar. Kullanilacak makinenin
ozelligine gore degisik ebatlarda imal edilir. Biiyiik ebatl
makinelere uyum saglamasi i¢in rulo halinde de iiretilebilirler,
istenen ebatta kesildikten sonra uglar1 birlestirilerek
kullanilabilirler. Kum tanecik sayilari 20—400 arasinda
degismektedir. Bu sebepten kaba talas kaldirma islerinde

kullanilir.

[0 Daire zzmparalar: Bu zimparalar havali ve elektrikli aletlere takilarak
kullanilir. Makinanin alt tarafinda 6zel tabanlig1 mevcuttur ve daire zzimpara bu
tabana cirt cirtli yapisma 6zelligine sahiptir. Boylece kolaylikla degistirilir.
Zimparanin tabaninda kagit veya bez tabaka bulunur. Oto boyaciliginda macun
tesviye ve polisaj islerinde siklikla kullanilir.

0 Kuru tabaka zimpara; Zimpara kagidi tizerindeki kum taneleri seyrektir.
Kum olarak aliiminyum oksit kullanilir ve daha yumusak minerallere sahiptir ve
bu yiizden daha sert yiizeylerde kullanilir. Aliiminyum oksit yaga dayaniklidir
fakat suya dayanikli degildir. Kum tane biiytikliikleri 40-800 arasinda
degismektedir.

O Yas (su) tabaka zimpara; Zimpara kagidi lizerindeki kum taneleri siktir ve silisyum karbiirden
yapilmistir. Sert minerallere sahiptir ve yumusak ylizeylere uygulanir. Kum tane biiyiikliikleri 80-2000 arasinda
degismektedir. Su ile birlikte kullanildiklarindan, kesici tanecikler zor korelir; bu yiizden su zimparalarin
omiirleri uzun olur.

Su zimparalar; agag, celik, plastik, cam gibi yumusak demir dis1 malzemelerin zzimparalanmasinda kullanilir.
Oto boyaciliginda siklikla kullaniimaktadir. Ozellikle macunlu bolgenin istenen sekilde diizeltilmesi ve boyaya
hazir hale getirilmesinde kullanilir.

Su zimparalar1 degisik sekil ve malzemelerden yapilmis takozlarla birlikte kullanilir. Takozlar; agag, plastik,
stinger gibi malzemelerden yapilir.



1.1.3.2. Siinger Zimparalar

Stinger zimparalar ¢ift flexlenmis latex kagidi ve 6zel kum yapisina sahip teknolojik bir iiriindiir. Siinger
zimparalar el ile zimparalama yapmak i¢in kullanilir. Esnek bir yapiya sahip olduklarindan kose, kavis gibi zor
yerlerde pratik¢e kullanilabilirler. Ara tampon vazifesi goren siinger laminesi sayesinde, macun dolgu ve astarlt
yiizeylerde ¢izik ve dalgalanma birakilmadan zimparalama yapilabilir.

Stinger seklinde olabildikleri gibi daha ince olan kece veya yatik siinger seklinde de iiretilirler. Tane
biiyiikliikleri 80-1500 arasinda degismektedir. Kece siinger zimparalarin tane biiyiikliikleri degisik renkli
kegelerle belirtilir.

0 Kirmiz1 kege; P500-600 [J Gri kege kuru; P800 [J Gri kege sulu; P100-1200

1.1.3.3. Mop Zimparalar

Mop zimparalar, yar1 esnek koton bezi ve 6zel kum yapist ile yiiksek
oranda talas kaldirma performansi, uzun ¢alisma émrii ve miikemmel yiizey
kalitesi vermektedir. 20 mm’ den 450 mm ¢apa kadar cesitli Olciilerde
iretilmektedir. Kullanim esnasinda seklini ve esnekligini kaybetmez. Mop
zimparalar yliksek devirle donen havali veya elektrikli el aletlerine takilarak
kullanilir. Kege veya kagit esasli, kum tane biiyiikliikleri 40-400 olarak
uretilirler.

Metal gobekli, dolgu gobekli, sapli, silindirik, acili ve kamali olmak iizere bir¢ok ¢esidi vardir.



1.1.3.4. Flap Zimparalar

Flap disk zimparalar, yiizeylerde herhangi bir renk degisimi olmaksizin hizl
kesim, diisiik yiizey 1s1s1, maksimum talas kaldirma performansi, uzun ¢alisma
omrii ve mitkemmel ylizey kalitesi gibi yliksek kalite standartlarinda calisan
teknolojik zimparalardir. Degisik tipteki kum yapilar ile biitiin alagimli,
alasimsiz celikler, paslanmaz ¢elikler, nikel, titanyum, demir ve demir dist
malzemelerin taglanmasinda kullanilabilirler. Kum tane biiyiikliikleri 40-220
arasindadir. Cesitleri;

[ Aliiminyum oksit flap zimparalar; metal ve ahsap icin
[1 Zirkonyum flap zimparalar; paslanmaz yiizeyler i¢in

[J Silisyum karbiir flap zzimparalar; mermer, tas, mozaik yiizeyler i¢in’dir.

1.1.3.5. Fiber Zimparalar

Flap zimpara teknolojisiyle ayn1 teknolojiye sahip yiiksek performansh
zimparalardir. Fiber zimparalar daha hizli kesme ve talas kaldirmak icin 1s1ya
dayanikli olarak yapilmiglardir. Kum tane biiyiikliikleri 40-220 arasindadir ve
caplar1 115-180 mm arasindadir. Cesitleri;

[J Alliminyum oksit flap zzimparalar; metal ve ahsap igin,
[J Zirkonyum flap zimparalar; paslanmaz yiizeyler igin,

[J Silisyum karbtir flap zzimparalar; mermer, granit yiizeyler i¢in dir.’

1.1.3.6. Yiizey Temizleme Zimparalari

Bu zimparalar kaynakli, boyal1 ve pasl yiizeylerin temizlenmesi gibi ¢esitli
amaclarda, paslanmaz ¢elikler, standart ve alasimli ¢elikler, aliiminyum, titanyum,
demir dis1, plastik, ahsap gibi materyallerde kullanilmaktadir. Flap disk, kamali ve sapl
mop zimpara olarak cesitli ebatlarda tiretilmektedir.

1.2. Kompresorler

1.2.1. Tanim

Oto gdvde ve boya isletmelerinde zimpara aletleri ve panel diizeltme cihazlarinin bir¢cogu hava ile
caligmaktadir. Bu cihazlarin ihtiya¢ duyduklar1 basingli havay: saglayan makinelere kompresor denir.

Kompresorler, atmosferde bulunan havay1 belirli bir basinca kadar sikistirip depolayan makinelerdir.



1.2.2. Yapis1

Kompresorlerin yapisal 6zelliklerine gore kullanim yerleri farklidir. Temelde pistonlu ve vidali tip olmak
tizere iki tip kompresor bulunmaktadir. Bunlardan en eskisi ve en yaygin olarak kullanilan1 pistonlu tiptir.
Pistonlu tip kompresorlerin kapasitelerine ve sekillerine gore;

[ Tek etkili O Cift etkili [J Elektrik motorlu 1 Benzin motorlu

] Dizel motorlu () Yagh tip [J Yag gerektirmeyen tip

Vidali tip kompresorlerin maliyetleri oldukca yiiksektir, bu yiizden biiyiik isletmelerde tercih edilir. Bu
kompresorler daha sessiz ¢alistiklari i¢in i¢ mekanlarda kullanilabilirler. Kullanilan vidanin biiytikliigline gore
kompresoriin kapasitesi de degigsmektedir.

1.2.3. Calismasi

Kompresorler, atmosferde bulunan havay1 emerek belirli bir basingta sikistirir. Sikisan hava kompresoriin
deposunda belirli bir basingta depolanir. Kompresoriin havayi fazla depolamasini engellemek i¢in emniyet
supab1 bulunmaktadir. Emniyet basincina kadar kompresor havay1 depolamaya devam eder. Emniyet basincina
ulaginca kompresoriin elektrik motoruna giden elektrik akimi kesilerek kompresoriin fazla hava depolamasi
engellenmis olur. Kompresorde depolanan havanin basinci, kullanildik¢a azalir. Bu durumda emniyet valfi
tekrar elektrik motoruna akim vererek kompresdoriin tekrar ¢aligmasi saglanir. Pistonlu tip kompresorler emme
islemini piston yardimi ile yapmaktadir.

Vidali tip kompresor emme islemini birbirine bagli iki vida araciligi ile yapmaktadir. Resim 1.14’te goriilen
vidali kompresor kesiti ayni1 bir disli pompa gibi ¢aligmaktadir. Vidanin biri elektrik motorundan aldig: hareketi
kendisine kenetlenmis ikinci vidaya iletir. Bu sayede iki vida disleri arasina sikisan hava basinglanir ve depoya
yollanir. Vidali kompresorde kullanilan vida sekli genellikle helisel olmaktadir.



1.2.4. Bakimi

Kompresorler, karterlerinde bulunan yag ile yaglanir. Pistonlu kompresorler carpma veya basingli yaglama
ile kendilerini yaglamaktadirlar. Pistonlu tip kompresorlerin karterinde bulunan yag, belirli bir periyotta kontrol
edilmelidir. Yag seviyesi yag ¢ubugunda belirtilen seviyede olmalidir. Kompresdorler fazla yag tiiketmezler.
Eger kompresoriin yag haznesinde yag seviyesi devamli diisiiyor ise kompresor, kegelerinden yag kaciriyor
olabilir. Yag kaciran kegelerin degistirilmesi gerekmektedir.

Kompresor, atmosfer havasini direkt emdigi i¢in havanin i¢inde bulunan biitiin maddeler kompresor igine
girmek ister. Bunu engellemek i¢in kompresoriin emis hattina bir filtre konulur. Kullanilan filtrenin
kompresoriin {iretici firmasi tarafindan 6n goriilen zamanda degistirilmesi gerekmektedir.

Kompresoriin i¢ine emilen hava, sikismadan dolay1 zamanla kompresor deposunda su olusmasina neden
olur. Her seferinde emilerek 1sinan ve soguyan hava depoda yogusmadan dolay1 su olusturur. Depoda biriken
suyun belirli araliklarla tahliye edilmesi gerekmektedir. Deponun alt tarafinda bulunan vana yardima ile biriken
su tahliye edilir. Kompresor i¢inde bulunan suyun bosaltilma islemine baglanmadan 6nce, kompresoriin i¢inde
bulunan havanin tahliye edilmesi gerekmektedir.

1.3. Pnomatik Dairesel Zimpara Cihaz1

1.3.1. Tanim

Uclarmna kagit disk zimparalar takilarak kullanilan yilizeydeki boya, macun, pas lekelerini temizlemek icin
kullanilan cihazlardir. Ayrica polisaj i¢in de kullanilir.




Pnomatik dairesel zzimparalarin;
0 Cift etkili

[ Titresimli

[ Toz emisli

) Eksenel ¢alisan

[J Eksenden kagik olarak calisan gesitleri mevcuttur.

1.3.2. Yapis1

Pnomatik dairesel zimparalar, uglarina degisik sekilde diskler takilarak kullanilir. Zimparalama islemi
yapmak i¢in aletin ucuna 6zel olarak yapilmis takoz tabanlik baglanir ve bu takozun {istiine yapiskanli zimpara
kagitlari takilir. Kullanilan tabanin ve zimparalarin ¢ap1 115-180 mm arasinda degisir. Bu sayede zzimparalama
islemi yapilabilir. Dairesel zimparalar 6-8 bar hava basincinda 10000-15000 devir ile donerek calisirlar. Daha
hassas zimparalama yapabilmek i¢in devirleri ayarlanabilen ¢esitleri de mevcuttur.

<>

Dairesel zimpara aleti panel yiizeylerinde bulunan boya, macun ve pas lekelerini temizlemek i¢in kullanilir.
Ucuna yapistirilan zzimpara kagidinin 6zelligine gore, yapilan yilizey temizleme islemi degisebilir. Cok amaclh
kullanimlar i¢in ucu degistirilerek kesme diskleri takilabilir. Calisirken dikkat edilmesi gereken en 6nemli
nokta, parcaya dalma yaparak fazla talas kaldirilmasidir. Bunu engellemek i¢in dikkatli ¢alisilmalidir.

1.3.3. Calismasi

1.3.4. Bakim

Dairesel zimpara cihazi ile ¢alisirken asagida belirtilen hususlara dikkat edilmelidir.
[J Hava basinc1 6-8 bar olmalidir.
[ Sartlandirict kullanilmali, suyun cihaza girmesi engellenmelidir.

[1 Cihaz sartlandirici veya elle yaglanmalidir(Sartlandiricinin yag ayari iyi yapilmalhdir, fazla yagda cihaza
ve pargaya zarar verebilir.).

(] Tabanliga uygun zimpara kullanilmali, eskiyen zimparalar degistirilmelidir.

[J Cihazin hava baglanti rekorlar1 kontrol edilmeli; catlak, kirik ve egik ise degistirilmelidir.



1.4. Pnomatik Seritli Zimpara Aleti
1.4.1. Tanim

Dairesel zimpara aletinin giremedigi dar ve derin yerleri taglamak ve boyay1 kaldirmak i¢in kullanilan, hava
ile calisan el aletidir. Oldukga kullanislh kompakt ve portatif bir cihazdir. Uzerine serit zimparalar takilarak
kullanilir.

1.4.2. Yapisi

Pnomatik serit zimpara aletleri degisik boy ve kalinlikta serit zzimpara ile kullanilmaktadir. El ile tutulan
kisminda bir kasnak vardir. Serit zzimpara bu kasnaga takilir. U¢ kisminda bulunan makara ile zzimpara seridi her
zaman gergin tutulmaktadir. Serit zzimparalar degisik ebatlarda ve kum tanecik sayilarinda {iretilirler. Zimpara
ebatlar1 genislik ve uzunluk ile ifade edilir (10x300 gibi). Cihaza uygun ebattaki serit zzimparalar
kullanilmalidir.

1.4.3. Calismasi

Pnoématik serit zimparalar basingli hava ile ¢alisan el aletleridir. Bos donme devirleri 20000 devir/dak.’ya
cikabilir. Siirekli donen zimpara kagidi zimpara yapilacak zemine bastirilir. Bu esnada zzimpara kagidinin
ozelligine gore ylizeyden talas kaldirma iglemi yapilir. Serit zzimpara cihaza takilirken doniis yoniine dikkat
edilmelidir. Zimpara islemi sirasinda yiizeye fazla baski yapilmamalidir, aksi takdirde kagit zimpara yirtilabilir.

1.4.4. Bakim

Serit zimpara aletinin bakiminda, diger havali aletlerdeki bakimlarin disinda asagidaki hususlara dikkat
edilmelidir:

[1 Ug kisminda bulunan makaralarin yerlerinde rahat bir sekilde donmesi ve makaranin eksenin dogruluguna
) Dogru olgiilerde serit zzimpara tercih edilmesine ve yipranmis zzimparalarin kullanilmamasina

[1 Havanin basincina, nemine ve yaginal.5. Pnomatik Metal Temizleme Cihazi

1.5. Pnomatik Metal Temizleme Aleti

1.5.1. Tanimi

Metal yiizeylerde bulunan pas, korozyon, boya, macun kalintilarini, arag paneli iizerindeki yapistirict izlerini
boyaya zarar vermeden temizlemek i¢in kullanilan havali veya elektrikli cihazlardir. Tel firgalar veya lastik
silgi kullanarak metalin temizlenmesini saglamaktadir. Metal temizleme cihazi yiizeydeki boya ve macunlari
kisa siirede temizlemesinden dolay1 oto gvde ve boya atdlyelerin en 6nemli cihazlarindan birisidir.
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1.5.2. Yapis1

Hava veya elektrik yardimiyla ¢alisan metal temizleme cihazlar: yiiksek devirlerde donerek ylizey temizleme
islemi yaparlar. Kullanim yerlerine gore degisik sekillerde ucuna metal temizleme fir¢as1 baglanabilmektedir.
Metal temizleme firgasi 6zel gelikten yapilmis, orta kisimlar1 yumusak u¢ kisimlar sertlestirilmistir.
Sertlestirilmis kisim bittikten sonra tel firca talas kaldirmaz, yenisi ile degistirilir.

Cihaz, 6-8 bar arasindaki basingli hava ile calisir. Uzerindeki mandala basilarak galistirilir. Mandalin
iizerinde cihazin kendi kendine ¢alismasini engellemek i¢in emniyet kilidi mevcuttur. Calistirmak i¢in kilidini
ileri dogru itip mandala ondan sonra basilmalidir.

Metal temizleme cihazina lastik silgi takilarak yiizey iizerindeki yapigkan, bant ve silikon izleri boyaya zarar
vermeden temizlenebilir. Metal temizleme cihazina yapilacak isleme gore degisik ozellikte tel fircalar takilarak
kullanilabilir.

1.5.3. Calismasi

Metal temizleme aletinin ucuna uygun temizleme firgasi takilarak temizlenecek yiizeye uygulanir. Firgalar
cihaza takilirken cihazin doniis yoniine ve fircalarin u¢ kismina dikkat edilmelidir. Cihazin iizerinde ve firca ve
lastiklerin {izerinde doniis yoniinii belirten isaretler bulunmaktadir.

Yapilacak isleme uygun firca tercih edilmelidir. Uygulama isleminde fir¢ay1 dik bi¢gimde veya biraz egimli
sekilde tutmak gerekmektedir. Fir¢a ¢ok hizli dondiigii icin ¢alisma aninda mutlaka g6z koruyucu maske
takmak gerekmektedir. Temizleme islemi bittikten sonra temiz yiizeye firca fazla siiriilmemelidir. Eger
temizlemeye devam edilirse panel ylizeyi incelebilir.
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1.5.4. Bakimi

Pnomatik metal temizleme cihazi ile ise baslamadan 6nce hava kalitesi ve yaglama ile ilgili gerekli ayar ve
bakimlar yapilmalidir. Kullanim esnasinda ve sonrasinda fir¢alarin durumu kontrol edilmeli, aginmig korelmis
fircalar degistirilmelidir. Macunlu yiizeylerin temizlenmesi yapilmis ise olusan tozlarin cihaza zarar vermemesi
i¢in is bitiminde cihaz basing¢li hava ve bez ile temizlenmelidir.

1.6. Daire Tel Firca

1.6.1. Tanim

Degisik cihazlara takilacak sekilde, degisik cap ve 6zelliklerde imal edilen daire tel firgalar, metal yiizeyleri
hizl1 ve pratik sekilde temizleme isleminde kullanilir. Daire tel fircalar; metal temizleme cihazlarinin ucuna,
kalipg1 taglama cihazlarina, el breyzlerine ve 6zel cihazlara takilacak sekilde imal edilirler.

1.6.2. Yapisi

Tel fircalar havali ve elektrikli el aletlerinde kullanilacak sekilde imal edilmislerdir. Ozel silisyumlu
celiklerden yapilmis ve uglari 1s1l islemle sertlestirilmistir. Resim 1. 21°de cesitli tiplerde dairesel tel firgalar
goriilmektedir.
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. Taslama cihazinin giremedigi dar yerlerde matkap uclu fircalar tercih edilir.

Oto govdeciliginde metal temizleme cihazlari ile birlikte kullanilan daire tel fir¢alar kullanilmaktadir. Bu
firgalarin diiz, agil, kalin, ince gibi ¢esitleri bulunmaktadir. Bunlardan agili olani, talas kaldirdigi yiizeyde
kiigtik izler birakir, bu izler yilizeyin macunu iyi tutmasini saglar. Bu sebepten dolay1 eger ¢alisilan yiizeyin
lizerine macun ¢ekilecekse agili daire tel firga kullanilmalidir. Resim 1.22°de metal temizleme cihazina takilan

daire tel firgalar goriilmektedir.

1.6.3. Bilenmesi

Tel fircalarin kullanim yerlerine gore en iyi talas kaldirilacak sekilde tellerinin uglar1 tasarlanir. Zamanla
kullanilan tel firgalarin u¢ kisimlar1 korelir veya kirilir. Boyle durumlarda ug kisimlarinin bilenmesi gerekir.
Bileme islemi bileme taslari ile yapilir. Tel fir¢alar uclarindaki sertlestirilmis kisim bitinceye kadar bilenebilir.
Sertlestirilmis bolgesi bitmis fir¢alar kullanilmaz ve bilenmez. Resim 1.23’de 6zel kum taneciklerden yapilmis

bileme tas1 goriilmektedir.

Bilenecek daire tel firca, metal temizleme cihazina doniis yoniiniin tersinde takilir. Fir¢a bileme tasina dik
olacak sekilde temas ettirilerek bileme iglemi yapilir.
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1.7. Kimyasal Yiizey Temizleyiciler

1.7.1. Tanimi

Metal tizerindeki boya, macun, pas ve yaglar1 hizli bir sekilde temizlemek i¢in iiretilmis kimyasal
malzemelerdir. Hasarl1 panelin onarilmasi i¢in ylizeyde bulunan boya ve macunun temizlenmesi gerekmektedir.
Temizleme islemi kazima, zzimparalama, yakma ve kimyasal sokiiciiler yardimi ile yapilir.

Kimyasal maddelerle yapilan temizleme islemi, yiizeye herhangi bir darbe ve siirtiinme etkisi olmadig1 igin
ince saclar icin en iyi yontemdir. Kimyasal sokiiciiler ile yapilan ylizey temizleme isleminin siiresi ¢cok kisadir.
Buna karsilik uyguma sonrasi kimyasal madde iyi temizlenmezse boya hatalart meydana gelebilir ve uygulama
esnasinda gerekli onlemler alinmaz ise cilde zarar verirler.

1.7.2. Cesitleri

[J Boyanin cinsine gore; solvent, su bazli,
[ Yiizeye temizlenecek maddeye gore; boya sokiicii, pas temizleyici, yag sokiicli
[J Uygulama sekline gore; jel, sivi ve pasta sokiiciiler olarak ¢esitlere ayrilir.

Otomobil govde boyaciliginda jel boya sokiiciiler tercih edilir. Jel sokiiciiler ylizeye tutunma 6zellikleri fazla
olduklari i¢in her agida uygulanabilirler. Sokiilmiis biiyiik parcalardaki biitiin boyay1 kaldirmak i¢in daldirma
yontemi ile de boya sokme islemi yapilabilir.

1.7.3. Uygulanmasi

Boya sdkiicil ile ylizey temizleme uygulamasina baslamadan 6nce gerekli emniyet tedbirleri alinmalidir.
Boya sokiiciilerin asidik 6zellikleri oldugu icin cilde temas ettiklerinde ciltte yaniklar ve kizarikliklar
olustururlar.

Boya sokiiciiler yiizeye, firca, rulo, piiskiirtme tabancas1 veya siinger yardimi ile uygulanir. Oto
boyaciliginda siklikla kullanilan jel boya sokiiciiler ylizeye fir¢a ile uygulanir.

Temizlenecek yiizey su ile temizlendikten sonra boya sokiicii, kalin bir tabaka olusturacak sekilde yiizeye
firga ile uygulanir. Yiizeydeki boyanin kalinligina gore 15-20 dakika beklenir. Kabarmaya baslayan boya bir
spatula yardim ile kazinir. Yiizeyde boya artiklari kalmis ise boya sokiicii tekrar uygulanir ve tekrar kazinir.
Yiizeyde boya artig1 kalmayincaya kadar isleme devam edilir. Islem bittikten sonra yiizey, kimyasal malzeme
kalmamasi i¢in su veya yiizey temizleme tineri ile temizlenir. Eger boya sokiicli ylizeyden temizlenmezse
izerine atilacak yeni boya kalitesi diiger.
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1.8. Yiizeylerin Temizlenmesinde Dikkat Edilecek Hususlar

[] Isleme baslamadan 6nce kesinlikle eldiven ve gozliik gibi kisisel koruyucu ekipmanlar takilmalidir.
[J Boya sokiiciiniin cilde temas etmemesine dikkat edilmelidir.

[] Islem yapilacak yiizey temizlenmelidir.

[J Boya sokiiciiler firmalarin belirttigi miktarlar kadar uygulanmalidir.

[J Firmanin belirttigi siire kadar beklendikten sonra kazima islemine geg¢ilmelidir.

[J Kazima islemi spatula ile yapilmali, tornavida gibi ucu sivri yiizeye zarar verecek malzemelerle
yapilmamalidir.

[J Kazima islemi bittikten sonra yiizey kontrol edilmeli, ¢ikmayan boya kalintilar1 var ise islem tekrar
yapilmamalidir.

[J Kazima isleminden sonra yiizey, bol su ile temizlenmelidir.

[ Yiizeyden ¢ikan boya artiklar asit icerdikleri i¢in ¢evreye zarar verirler. Bu nedenle kat1 atik
yonetmeligine uygun olarak yok edilmelidir.

2. PUNTALARI CURUTME

2.1. Gévde yapisinda Punta Kaynaginin Kullanildig: Yerler ve Puntalarin Ozellikleri

Punta kaynag basing altinda yapilan elektrik direng kaynagidir. Ust {iste gelmis sac parcalarinin basing
altinda elektik akimi gegirilmesiyle olusan 1s1 etkisinde parcalarin eriyen noktalarinin kalici olarak
birlestirilmesiyle yapilan kaynak cesididir.

Punta kaynag arag liretim esnasinda fabrikada robotlar yardimiyla yapilir. Bir arag {izerinde ortalama

5000°den fazla punta kaynagi kullanilmaktadir. Bu rakam yeni nesil ara¢ modellerinde daha da artmaktadir.

Punta kaynag: iki veya daha fazla sacin {ist iiste birlestirildigi yerlerde kullanilir.
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Punta kaynagi;

[1 Kap1 sacinin kap1 govdesine birlestirilmesinde

[J Yan direkler dis sacinin birlestirilmesinde

) Bagaj, kaput kenarlar1 kivrildiktan sonra, dis sacin birlestirilmesinde
1 Arka camurlugun gévdeye birlestirilmesinde

[J Tavan sacinin birlestirilmesinde

[J Taban kismin birlestirilmesinde kullanilir.

Araglarda 6n sase kol profilleri gazalt1 kaynagi, kose birlesim yerleri piring veya sar1 kaynagi ile birlestirilir
kalan diger yerlerde punta kaynagi kullanilmaktadir.

; @: [ a
e

Fras Punla kaynakian

Hasarli ara¢ panelinin, onarildiktan sonra fabrika degerlerinde, orijinal formunda ve dayaniminda olmasi
gerekmektedir. Punta kaynagi ile birlestirilmis paneller onarimdan sonrada ayni sekilde puntalanmalidir.
Araclarda bu kadar c¢ok kullanilan punta kaynaginin bashca 6zellikleri sunlardir:

[J Kaynak esnasinda 1s1 gegisi punta kollarindan oldugu igin, 1s1 sinirli alanda kalir, bdylece komsu bolgeler
1sidan etkilenmez.

[J Kaynak stiresi ¢ok kisadir. Kaynak bolgesine fazla 1s1 uygulamaz.

[J Ince saclarm kaynaginda iyi sonug verir.

[J Punta kaynak makinalar1 otomatik kumandali olduklar1 i¢in, teknisyen hatalar1 ¢ok azalmistir.

[ Iki veya daha fazla sac iist iiste birlestirilebilir( Cihazin kapasitesine bagli olarak).

1 Kaynak esnasinda kivilcim fazla ¢ikmadigindan panellerde kullanilan yalitict malzemeler zarar grmez.

[J Olusan kaynak izi ¢ok diizglindiir ve taslamaya gerek yoktur.
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2.2. Punta Ciiriitme Cihazlan
2.2.1. Tanim

Punta kaynagi ile birlestirilmis hasarli panelin, birlestigi diger parcalara hasar vermeden punta yerlerinden
ayrilmasinda kullanilan hava ile ¢alisan cihazdir. El matkabindan farki, ucundaki frezelerin ¢ikma kursu panelin
kalinligina gore ayarlanmasidir. Bu sayede alt kisimda bulunan sacin zarar gérmesi engellenir ve montaj
sirasinda parganin yerine tam oturmasi saglanir.

2.2.2. Yapisi

Punta cliriitme cihazi hava ile calisir. Cihazin ug kisimda freze uclar1 ve freze ucunu koruyan bir yuvasi
bulunmaktadir. Punta c¢iiriitme cihazini ¢alistirmadigimiz zaman frezeli ug yerinden ¢ikmaz. Sadece ¢alistigi
zaman otomatik olarak yerinden ¢ikar ve delme islemini yapar. Punta ¢iiriitme aletinin degisik sekillerde ve
acilarda kesme islemi yapabilmek ve destek gorevi yapan ayarlanabilir kolu bulunmaktadir. Bu kol gerektiginde
cikabilmektedir. Cihazin kesici ucunun takildigi yerde bulunan somun ile frezenin ¢ikma mesafesi, parganin
kalinligina gore ayarlanmaktadir.

2.2.3. Calismasi

Punta ¢iiriitme aleti hava ile caligmaktadir. Hava girisinde cihazin devri ayarlamak i¢in anahtar bulunur.
Cihaz ile ¢aligmaya baslamadan 6nce ucun ¢ikma mesafesi arka tarafinda bulunan diger parcalara zarar
vermeyecek sekilde ayarlanmalidir. Daha sonra ayarlanabilir kol ¢alisilacak yere gére uygun konuma getirilir
ve ¢ikartilir. Punta ciirlitme islemi yapilir.

17



2.2.4. Bakimi

Pnomatik punta ¢iiriitme cihazi hava ile ¢alistig1 icin uygun hava basinci 6-8 bar arasinda olmalidir. Hava
baglant1 elemanlar1 kontrol edilmelidir. Pndmatik punta ¢iirlitme cihazlarinin ucuna takilan freze uglar zamanla
asinir veya korelir. Freze uglar kontrol edildikten sonra bilenir veya degistirilir. Puntalar ciiriitiildiikten sonra
cihaz temizlenir.

Gerekli yaglama islemi yapilir.

2.3. Punta Ciiriitme Frezesi

2.3.1. Tanimi

Punta kaynagini keserek panelin, yerinden ¢ikarilmasini saglamaktadir. Normal matkap uglarindan farka
kesme agzinin bulunmasidir.

2.3.2. Yapisi

Kullanilan malzeme durumuna gore takim celigi (HSS) ve titanyum kaplamali olmak tizere iki ¢esidi vardir.
Diger freze uclarina gore daha kisa yapidadirlar. Punta kaynak cihazlar1 en fazla 6 mm kalinligindaki parcalari
birlestirebilmektedir. Bu sebepten boylar1 kisa tutulmustur. Punta ¢iirtitme frezeleri diisiik hizlarda kesme
yaptiklarindan dmiirleri daha uzun olmaktadir. Caplar1 6-10 mm boylar1 ise 40-80 mm arasinda degismektedir.

2.3.3. Uc Ozellikleri

Punta cliriitme frezelerinin diiz ve a¢il1 olmak {izere iki ¢esit u¢ yapis1t bulunmaktadir.

Acili frezelerinde 90° ve 120° derece olmak iizere iki cesidi vardir.

HSS  TITANYUM HSS ~ TITANYUM
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3. INCE SACI PNOMATIK KAROSERI TESTERESI iLE KESME

3.1. Pnomatik Karoseri Testeresi

3.1.1. Tanim1

Sac, aliiminyum ve plastik malzemelerin hizli ve piirlizsiiz bir sekilde kesilmesinde kullanilan havali el
aletidir. Ince ve esnek ucu sayesinde dar alanlarda kesim yapilabilir. Pndmatik testereler 2 mm kaliliga kadar
celik malzemeleri kolaylikla kesebilirler.

3.1.2. Yapisi

Pnomatik karoseri govdesi ucuna takilan 6zel esnek celik testere ile kesme iglemi yapabilmektedir. Cihazin
uc kisminda testerenin ¢ikma mesafesini ayarlayan hem de destek gorevi yapan ayak bulunur. Bu ayagin
mesafesi ayarlanabilir. Kesme islemi sirasinda bu ayak kesilecek yiizeye temas ettirilerek hem destek alinir hem
de kesmenin kontrollii yapilmasi saglanir.

3.1.3. Calismasi

Pnomatik karoseri testeresi, hava yardimai ile lizerindeki diigmeye basmak suretiyle ¢aligir. Calistirma
butonunun alt tarafinda emniyet mandali bulunur, bu mandal ileri dogru itilerek ¢alistirilir. Cihazin i¢ kisminda
hareketli bir mil bulunur. Bu mile 6zel ¢elikten yapilmis esnek bir testere lamasi takilir. Mil butona basildigi
zaman ileri geri hareket etmeye baslar ve ucundaki testerede ayni zamanda kesme islemine baglar. Milin ¢ikma
mesafesi (kursu) 10 mm, dakikada bu hareketi yapma sayis1 yani kurs sayis1 8000-10000 devir/dk. civarindadir.
Yiiksek kurs sayilar1 sayesinde kesme islemini ¢cok hizli bir sekilde gerceklestirirler.

Kesme islemi sirasinda ¢ok fazla giiriiltii ve titresim olusur. Bu yiizden calisirken kulaklik takilmasi
gerekmektedir.
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3.1.4. Bakimi

Pnomatik testereler 6-8 bar basingli hava ile ¢alistiklart i¢in havanin kontrolii yapilmalidir. Yaglama
kontrolii yapilmali, gerekirse elle yaglama yapilarak cihaz 10 saniye kadar bosta calistirilmalidir.

Testere uglar1 zamanla aginir veya kirilir, bu durumdaki testere uglar ile ¢alisilmamali, bunlar yenisi ile
degistirilmelidir. Pnomatik testere cihazi titresimli ¢alistig1 i¢in testere ucunu sabitleyen civatalar gevseyebilir.
Calisma esnasinda bu civatalarin gevsekligi sik sik kontrol edilmelidir.

3.2. Testere Uclari
3.2.1. Tanim

Pnomatik kesme cihazlarina takilan, talas kaldirarak kesme islemini yapan, celik testere lamalaridir. Plastik,
ahsap ve metal kesiminde kullanilirlar. Degisik kalinliklarda ve boyutlarda imal edilirler. Cihaza uygun testere
uglar1 kullanilmalidir.

3.2.2. Yapisi

Testere uclari, hava celigi (HSS) ve takim celigi (WS) olmak iizere iki sekilde imal edilirler. Dis yapilari
oldukca kiiclik yapidadir. Calisma esnasinda 1sidan dolay1 genlesip sikigmasini engellemek icin disler capraz
yapilmislardir. Bu disler tek yonde kesme islemini gergeklestirirler.

Dis sayilarina gore degisik sekilde imal edilmis testere lamalar1 bulunmaktadir.14, 18, 24 ve 32 dis sayisina
sahip lamalar bulunur. Kesilecek malzemenin cinsine gére uygun lama secilmelidir. Pratikte yumusak
malzemeler ince disli, sert malzemeler kalin disli lamalarla kesilir.

M o

3.2.3. Kullanildig: Yerler

Testere lamalari; agag, sac, metal, plastik ve aliiminyum malzemelerin kesiminde kullanilir. Agac, plastik
gibi malzemelerin kesiminde 18 dis; metal ve sac kesiminde 24 dis; Yumusak metal kesiminde 32 disli testere
uglar tercih edilmelidir.

4. INCE SACI PLAZMA KESICi iLE KESME

4.1. Plazma Kesme Cihazi

4.1.1. Tanim1

Metal malzemeleri hizli ve pratik sekilde kesme, delme ve oluk agma islemlerinde kullanilan kesim
cihazidir. Plazma kesme cihazi elektrik arki sayesinde 0,5-5mm kalinliklar arasindaki metal malzemelerin

kesim islemini rahatlikla yapabilir. Kesme sirasinda kivileim ¢ikar ve yiizey ¢apakli olur.
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4.1.2. Yapisi

Plazma kesme cihazi, 400 volt gerilimle ¢alisan, 15-40 amper araliginda degisik akim ayarlar1 farli
kalinliktaki metalleri kesebilir. Diger kaynak makinelerine gore hafif ve kullanimi1 kolay portatif bir cihazdir.
Agirliklar 7-9 kg’dir. Cihazin gdvdesine baglanan bir torc ile kesme islemini yapar.

Kesme islemi esnasinda akimdan dolay1 torc fazla 1sinir ve torcun sogutulmasi gerekir. Sogutma islemi
cihazin arka tarafina entegre edilmis olan hava sartlandiricisi ile saglanir. Kesme kapasitesi biiyiik olan cihazlar
hem hava hem de su sogutmali olarak imal edilirler.

4.1.3. Calismasi

Plazma kesme cihazlari, 380V-400V elektrik voltaji ile ¢alisan, 15-40 Amper arasindaki degisik ark akimi
elde ederek kesme islemini yapar. Elektrik devresini is parcasina baglanan sase kablosu ve torc iizerinden
tamamlar. Bu sebepten dolayi ¢alisilacak yiizeyin, elektrigin gegisine direng gdsteren boya, yag, kir ve
pisliklerden temizlenmesi gerekmektedir.

Kesilecek par¢anin kalinligina gore akim ayar1 yapilir. Parca kalinlig1 artik¢a secilen akim degerinin de
arttirtlmasi gerekir.

Plazma kesme cihazlar araglarda arkasi kapali veya arkasini goremedigimiz yerlerde pek tercih edilmezler.
Clinkii kesme islemi sirasinda kivilcim meydana gelir. Bu kivileimlar arag paneli tizerindeki koruyucu ve
izolasyon malzemelerine veya alttaki diger parcalara zarar verebilir. Plazma kesme cihazlar1 panel sacindan
daha kalin arkas1 acik yerlerde kullanilir (sasi kollar1 ve direkleri, marsbiyel vb.).
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Kesme isleminde 1sinan torc, nem tutuculu sartlandiric1 yardimu ile hava ile sogutulur. Cihaz iizerinde, fazla
1s1y1 gosteren ikaz lambalar1 bulunur bu 151k yandiginda cihazin kendini sogutarak hazir hale gelmesi beklenilir.

Zaman igerisinde, elektrik akiminin gegmesini saglayan torcun ucunda bulunan elektrot uglar 1sidan dolay1
eriyebilir ve yanabilir. Bu durumda uglar yenisi ile degistirilir.

4.1.4. Bakimi

Plazma kesme cihazlar1 380V-400V elektrik ile ¢alistiklarindan elektrik baglantilarinin dogru bir sekilde
yapilmis olmasi gerekmektedir.

Cihazin sogutulmasi hava yardimi ile oldugundan hava baglantilar1 kontrol edilmeli, kacaklar olmamalidir.
Ayrica cihazin nem tutucusunda biriken su kontrol edilmeli, gerektiginde bosaltilmalidir.

Kesme isleminden once torcun uglari kontrol edilmeli yanmis veya erimis ise yenisi ile degistirilmelidir.

4.2. Plazma Kesme Cihazin1 Kullanirken Dikkat Edilecek Hususlar

[J Calisma esnasinda kivilcim ¢iktigi i¢in deri eldiven, deri 6nliik ve gozliik kullanilmals,
[ Etrafta yanic1 ve parlayict madde olmamali,

[ Kesilecek yiizey, uygun ylizey temizleme arag¢ gerecleri ile temizlenmeli,

) Elektrik ve hava baglantilar1 kontrol edilmeli,

[J Kesilecek kisim markalanmali,

[1 Kesilecek parca kalinligina uygun amper ayar1 secilmeli,

1 Kesme hiz1 ¢ok hizli yapilmamali,

1 Kesme esnasinda uyar1 lambalar1 kontrol edilmeli, cihaz fazla 1sinmig ise cihaz hazir hale gelinceye kadar
sogumasi beklenmeli,

1 Kesme isleminde sonra par¢ada meydana gelen ¢apaklar temizlenmelidir.
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5. BIRLESTIRILMIS KALIN PANEL SACLARINI PNOMATIK KESKIi ILE KESME

5.1. Pnomatik Keski
5.1.1. Tanim

Kalin panel saclarinin kaba kesme islemini toz kaldirmadan yapan, yiiksek titresimli ve giiriiltiilii ¢alisan
havali el aletidir. El matkabina benzer ve ucuna takilan degisik uglarla kesme, ayirma ve ¢ekicleme islemlerini
yapar. Pnomatik keski ayrica punta kaynakli bolgenin tespiti ve ayirma islemlerinde de kullanilir.

Pnomatik keski;

[ Arka ¢amurluk
(] Taban sact

[ Marsbiyel

[J D1s panel saclari

gibi degisimi yapilacak panellerin kaba kesme isleminde kullanilir.

5.1.2. Yapisi

Keski tabancasiin ucuna degisik boyutlarda keski ucu takilabilir. Keski uglarinin kesme kismi kullanilan
yerlere gore degisebilir. Pnomatik keski aleti ucuna takilan kesme veya delme uglari ile ¢eki¢ gibi darbe
uygulayarak kesme islemi yapmaktadir.

Pnoématik keskinin ucuna takilan keski uglarin yerinden ¢ikmasini engellemek i¢in emniyet (tutturma) yay1
kullanilir.

5.1.3. Calismasi

Pnomatik keski, hava yardim ile ¢alisan el aletidir. Cihaz kullanilmadan 6nce hava baglantilarinin diizgiin
yapilmasi gerekmektedir. Havali el matkabina benzer fakat el matkabinda oldugu gibi dénme hareketi yapmaz,
titresimli darbe hareketi yapar.

Pnomatik keskinin tetigine basildiginda cihaz ¢aligmaya baglar. Pnomatik keski oldukga giiriiltiilii ve darbeli
calisir. Kesme sirasinda talas kaldirmaz.

Pnomatik keski ucuna takilan degisik uglar yardimiyla kesme, ayirma ve delme islemlerinin kaba olarak
yapar. Boylar1 uzun olduklarindan diger kesim ve ayrim cihazlarinin ulasamadigi dar yerlerde rahatlikla

caligabilir.
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Calisma esnasinda keski uglarini yerine tutturmak ve ¢ikmasini engellemek i¢in tutturma emniyet yay1
kullanilir. Bu yayin kullanimi giivenlik agisindan olduk¢a 6nemlidir.

Pnomatik keski kaba kesme islemi yapar ve kesme hatti deformasyona ugrar. Bu yiizden kesme isleminden
sonra bolge uygun taslama cihazi veya dayama-cekig ile diizeltilmelidir.

Pnomatik keski ¢alisma esnasinda 60°-80° lik ac1 ile tutulmalidir.

5.1.4. Bakimi

Pnomatik keski hava ile ¢alisan bir cihaz oldugu i¢in kullanilmadan 6nce hava baglantilari, havanin nemi ve
yaglamasi kontrol edilmelidir.

Kullanilan emniyet yayinin 6zelligi zamanla bozulabilir, bu durumda yay yenisi ile degistirilir. Ayni sekilde
kullanilan keski uc¢lar1 asinmis ve kirilmis olabilir. Asinan uglar bilenerek tekrar kullanilabilir.

5.2. Keski Uclari
5.2.1. Tanim

Pnomatik keski cihazinin ucuna takilan kesme, ayirma ve delme islemlerinde kullanilan 6zel ¢eliklerden
imal edilen millere keski uglar1 denir.

5.2.2. Yapisi

Kullanilacak yere ve isleme gore kullanilan uglar degisik sekillerde imal edilirler.

Kesme islemi i¢in kullanilan miller ¢elikten yapilmislardir. Kesmeye ve asinmaya karst mukavemetlidirler.
Degisik boy ve tipte imal edilmislerdir. Kullanim amaglarina gore keskilerin ug yapist degismektedir. Yassi ug,
sivri ug, ¢entikli, art1 seklinde ve ¢ekic uclart bulunmaktadir.

Ug yapilar1 bozuldugu zaman bileme tasinda uclari diizeltilir.

5.2.3. Kullamildig: Yerler

Otomobil sasisi veya paneli lizerinde kaynakla birlestirilmis kisimlarin kesilmesinde yass1 keski uglari
kullanilir. Yassi keski uglar1 kaynaklar1 kirma ve koparmada dayaniklidir.

Ug yapisinda herhangi bir bozukluk meydana gelmez. Yassi keski ucu, ayn1 zamanda yerinden ¢ikmasi zor
vida ve civatalar1 kesme isleminde de kullanilir.
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Kesme islemi yaninda saside agilacak delikler i¢in sivri uglu keski kullanilmaktadir.

Centikli keski ucu ile sac panellerinin kaba kesme islemi yapilmaktadir. 2 mm kalinliga kadar olan saclarin
kesimine uygundur.

Panel onarimda, dar yerlere ulasabilen art1 keski ucu kullanilarak diizeltme islemi yapilabilmektedir.
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CALISMA SORULARI

1) Zimpara ne demektir?

2) Zimparalarin yapis1 hakkinda bilgi veriniz?

3) Zimpara cesitleri nelerdir?

4) Kagit zimparalar hakkinda bilgi veriniz?

5) Kagit zzimpara gesitleri nelerdir?

6) Stinger zimparalar hakkinda bilgi veriniz?

7) Flap zzimparalar hakkinda bilgi veriniz?

8) Fiber zimparalar hakkinda bilgi veriniz?

9) Kompresor gorevi nedir?

10) Pistonlu tip kompresorlerin cesitleri nelerdir?
11) Kompresorlerin ¢alismasini kisaca agiklayiniz?
12) Kompresorlerin bakimi hakkinda bilgi veriniz?
13) Pnomatik dairesel zimpara cihazi gorevi nedir?
14) Pnomatik dairesel zimpara cihazinin yapisi hakkinda bilgi veriniz?

15) Pnomatik dairesel zimpara cihazinin ¢alismasini agiklayiniz?

16) Dairesel zimpara cihazi ile ¢alisirken dikkat edilecek hususlar nelerdir?

17) Pnomatik seritli zimpara aletinin gorevi nedir?

18) Pnomatik serit zzimparanin yapisi hakkinda bilgi veriniz?
19) Pnomatik serit zzimparanin ¢alismasini agiklayiniz?

20) Pnomatik metal temizleme aleti ne ise yarar?

21) Pnomatik metal temizleme aletinin yapisini agiklayiniz?
22) Pnomatik metal temizleme aletinin ¢calismasini agiklayiniz?
23) Dairesel tel fir¢alar ne i¢in kullanilir?

24) Dairesel tel fir¢alarin yapisini agiklayiniz?

25) Dairesel tel fir¢alarin bilenmesi nasil yapilir?

26) Kimyasal yiizey temizleyiciler ne ise yarar?

27) Kimyasal yiizey temizleyicilerin cesitleri nelerdir?

26



28) Kimyasal yiizey temizleyicilerin uygulanmasi nasildir?

29) Boya sokiicti ile ¢alisirken dikkat edilecek hususlar nelerdir?
30) Punta kaynag1 otomobillerde nerelerde kullanilir?

31) Punta kaynaginin 6zellikleri nelerdir?

32) Punta cliriitme cihazi ne ise yarar?

33) Punta c¢iiriitme cihazinin yapist nasildir?

34) Punta ciliriitme cihazinin ¢alismasi nasildir?

35) Punta cliriitme cihazinin bakimi nasil yapilir?

36) Punta ciiriitme frezesi ne ise yarar?

37) Punta cliriitme frezesinin yapist nasildir?

38) Punta ciiriitme cihazi ile ¢alisirken nelere dikkat edilmelidir?
39) Pnomatik karoseri testeresi ne ise yarar?

40) Pnomatik karoseri testeresinin yapisi nasildir?

41) Pnomatik karoseri testeresinin ¢alismasi nasildir?

42) Testere uglar1 ne ise yarar?

43) Testere uglarmin yapisi nasildir?

44) Testere uglari nerelerde kullanilir?

45) Pnomatik karoseri testeresi ile ¢alisirken nelere dikkat edilmelidir?
46) Plazma kesme cihazinin gorevi nedir?

47) Plazma kesme cihazinin yapisi nasildir?

48) Plazma kesme cihazinin ¢alismasi nasildir?

49) Plazma kesme cihazi ile calisirken dikkat edilecek hususlar nelerdir?
50) Pnomatik keski ne demektir?

51) Pnomatik keski gorevi nedir?

52) Pnomatik keskinin yapisi nasildir?

53) Pnoamatik keskinin ¢alismasi nasildir?

54) Keski uglar1 nerelerde kullanilir?
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1. ARAC PANELLERINDE OLUSAN HASAR CESITLERI

Genel anlamda hasar; herhangi bir olayin yol agtig1 kirilma, dokiilme, yikilma gibi zararlara denir. Arag
hasar ise; herhangi bir dis etkinin araglarda meydana getirdigi sekil degisikligi veya deformasyon gibi zarara
denir. Aracglar genellikle ¢arpisma, {izerine cisim diigme veya doga olaylarindan dolay1 hasar alir. Araglarda
olusan hasarlar ii¢ gruba ayrilir: Hafif hasar, orta hafif hasar, agir hasar

O Agir hasar

Genellikle yiiksek hizlarda, aracin gévde ve Sasisinin zarar gordiigi,
gdvdenin ve Sasi kollarimin bilgisayar destekli kalip sistemlerinde
onarilmasi gerektigi hasardir.

O Orta hafif hasar

Aracin orta hizlarda, panel ve govdesinde meydana gelen, yere
gomiilli diizeltme sistemleri ile onarilan hasarlardir.

[0 Hafif hasar

Genellikle Sehir i¢inde diistik hizlarda meydana gelen, gévde
panellerinin zarar gordiigli arag lizerinde veya sokerek onarilan
hasar ¢esididir.

Panel onarim metotlar: dort temel gruba ayrilir. Bunlar;

[J Cekic ve dayama ile diizeltme [J Cektirme metotlar1 ile diizeltme

[J Karbon yedirme veya sisik alarak diizeltme (] Panel degistirme

Arag panel onarimina baglamadan 6nce yapilmasi gereken en 6nemli is, hasarli bolgenin tespit edilmesi ve
uygun onarim metodunun belirlenmesidir.

Hasar tespiti, hasarli bir araci gorsel olarak veya ol¢lim cihazlar1 kullanarak inceleme isidir. Hasar tespitinin
amaci uygun onarim yontemlerini ve prosediirii belirlemek i¢in hasarli bélgenin ve hasar miktarinin dogru
sekilde degerlendirilmesidir. Hasar tespiti dogru ve yeterli yapilmadiginda onarim yontemini ve is sirasini
degistirmek gerekebilir ve bu da zaman kaybina, maliyet artigina ve onarim kalitesinin diigmesine sebep olur.

Hasarh bolgenin tespitinde genellikle ii¢ farkl metot kullanihr.

0 Gorsel tespit

Beyaz 151k altinda degisik agilardan bakilarak panel tizerindeki hasarli bolgenin ve hasar seviyesinin tespit
edilmesidir.

Panele degisik acilardan bakilir, hasarli bolgeye yaklasilir.



O Cetvel ile tespit

Paneldeki hasarin derinligini tespit etmek i¢in yapilan yontemdir. Cetvel

once hasarsiz bolgeye konularak normal bosluk 6lciiliir. Daha sonra cetvel f oY :
hasarl1 bolgelere konularak panelle arasindaki mesafe 6lctilerek hasarin oL m
derinligi tespit edilir. \ 2

0 Elle tespit

Ellerin panele basing uygulamadan bir¢ok dogrultuda gezdirilerek hasarli bélgenin tespit edildigi yontemdir.
Elin yatay hareketiyle ¢okiik panel ile saglam panel arasindaki fark elle hissedilir. Bu islemi yaparken elimizin
kesilmesini engellemek i¢in pamuklu eldiven kullanilir.




Panel {izerindeki hasar tespiti yaparken kazanin olu$ Seklini bilmek ve yorumlamak da énemlidir. Cilinkii
hasar tespitinde gorsel olarak tespit edemedigimiz ve goriinmeyen bdlgelerde hasarlar meydana gelmis olabilir.
Iyi bir hasar tespiti i¢cin asagidaki kaza kosullarinin bilinmesi de gerekmektedir.

] Aracin ¢arptig1 nesnenin 6zellikleri
[J Aracin ¢arpisma anindaki hizi
[J Aracin ¢arpisma anindaki yonii ve agisi

Kaza kosullar1 en iyi sekilde yorumlamak i¢in kaza yapan siiriicii ile direkt olarak iletisim kurulmasi gerekir.
Hasar tespiti yapildiktan sonra en uygun sekilde panel onarim yontemi belirlemek ve belirledigi yontem igin
gerekli uygun ekipmanlarin tespit edilmesi gerekmektedir. Paneldeki herhangi bir hasarin onarilmasinda birgok
yontem kullanilmaktadir. Bu yontemler, hasarin Sekline, biiyiikliine, malzemenin yapisina ve aracin marka ve
modeline gore farkliklar gostermektedir. Standartlara uygun olan onarim Sekli, araglarin kendi onarim
kataloglarinda verilen yontemdir. Panel onariminin amaci, panel yiizeylerini firma katalog degerlerini referans
alarak paneli diizeltmektir.

1.1. Noktasal Hasarlar ve Kullanilacak Ekipmanlar

Arag lizerinde meydana gelen hasarlardan birisi noktasal hasarlardir. Noktasal hasarlar panel iizerinde farkl
dogrultuda olusan kiiciik hasarlardir. Bu hasarlar genellikle ta$ izlerinden, dolu yagislarindan veya ¢ok kiiciik
carpmalarda olusur.

Noktasal hasarlarin onarilmasinda, hasarin Sekline ve biiytikliigiine dikkat edilir.

Hasarin boyutu 50 mm’den kii¢lik ve panelde uzama meydana gelmemis ise gogiik panelin boyasi
bozulmadan diizeltilebilir. Bu tip gogtikler ¢elik cubuk veya yapistirma pabuglarla diizeltilir.

Resim 1.6: celik cubuk ile diizeltme Resim 1.7: Yapistirma pabuclar ile diizeltme



Noktasal hasarin boyutu 50 mm’den biiytiik ise gociik, panelin boyasi bozularak diizeltilmek zorundadir. Bu
tip gociiklerin onariminda genellikle asagidaki metotlardan biri kullanilir.

] Noktasal hasarlar1 pul kaynatilarak onarma

] Noktasal hasarlar1 spot hizli ¢ektirme cihazi kullanilarak onarma

Gilinlimiiz en ¢ok kullanilan ve pratik olan, spot hizl1 ¢cektirme cihazi kullanilarak yapilan gogiik diizeltme
yontemidir.



1.2. Cizgisel Hasarlar ve Kullanilacak Ekipmanlar

Cizgisel hasarlar, noktasal hasarlarin ayni dogrultu iizerinde daha biiyiik alana yayilmis seklidir. Bu hasarlari
onarirken hasar ¢izgi boyunca ayni anda ¢ekilerek diizeltilmesi gerekmektedir. Bu hasarlarin onariminda Su
yontemlerden biri tercih edilir.

O Sirah sekilde pul kaynatilarak cektirme

Fazla kuvvet gerektiren yerlerde zincir ile ¢ektirme yapilir.

N

O Tel kaynatilarak ¢ektirme

Panel tizerine punta kaynak makinesi ile tel kaynatilir ve ¢ok noktadan ¢ektirme aleti ile ¢izgisel gociik
diizeltilir. Panel ylizeyinde az ¢ektirme kuvveti gereken yerlerde el ile ¢cektirme aleti, fazla kuvvet gerektiren
yerlerin ¢ektirilmesinde manivela kollu ¢ektirme aleti kullanilir.

Cizgisel hasarlarin onariminda en ¢ok kullanilan yontemdir.

O Percin kaynatilarak ¢ektirme

Kalin panellerin onariminda tercih edilir. Pullu ¢ektirmede oldugu gibi sirali sekilde percinler kaynatilir.




O Spot hizh ¢ektirme cihaz ile ¢cektirme

Cizgisel hasarin biiylikliigli géz 6niinde bulundurularak hizli ¢ektirme islemi birden fazla yere uygulanarak
gociik diizeltilebilir.

1.3. Sac Yirtilmasiyla Olusan Hasarlar ve Onarim Yontemleri

Sac yirtilmasti, panelin sivri ve keskin kdseli bir darbe
sonucunda meydana gelir. Sac yirtilmasinin iki panel iizerinde iki
Sekilde etkisi vardir. Birinci hasarda sac yirtilir ve delinerek
yirtilir, ikinci hasar ¢esidinde ise kuvvetin fazla etkisinden dolay1
panel yirtilirken ayn1 zamanda yirtigin sonunda bir yi1gilma
meydana gelir. Sac yirtiklarin onariminda yirtik boyuna bakilarak
karar verilir. Eger yirtik boyu kisa ise onarilir, yirtik boyu fazla
ise panel onarilmaz yenisi ile degistirilir. Yirtik panel onarimu,

yirtigin kaynak malzemesi ile doldurulmasiyla yapilir.

Panelin malzeme ¢esidine gore gazalti, sert lehim veya yumusak lehim kaynak ¢esitleri kullanilir. Bir diger
yontem ise yirtigin boyutu uygun ise 6zel ylizey dolgu malzemeleri ile onarim yapilabilir. Sac yirtilmasinda
panel genellikle onarilmaz, yenisi ile degistirilir.

1.4. Genis Yiizey Hasarlar1 ve Kullanilacak Ekipmanlar

Gentis yiizeyli hasarlar, genellikle minibiis, otobiis gibi araclarda
veya otomobillerin tavan, kap1 gibi elemanlarinda meydana gelen
hasarlardir. Bu hasarlar vakumlu ¢ektirme cihazi kullanilarak boyay1
bozmadan onarilir. Cektirme sonucunda gerekli ise ¢ekig-dayama
kullanilarak onarim tamamlanir.

1.5. Kivrimhi Kenetli Bolge Hasarlari ve Kullanilacak Ekipmanlar

Kivrimli kenetli bolgelerde meydana gelen hasarlar, arag iizerinde onarilmasi en zor ve en ¢ok ugras isteyen
yerlerdir. Bu gévde elemanlari, ara¢ kaputlari, bagaj kapaklari, marspiyeler, arka ¢amurluk baglantilaridir. Bu
parcalarin onarimi genellikle yapilmaz yenisi ile degistirilir. Otomobil servislerinde degisen kaputlara
bakildiginda, kaputta fazla hasar olmadigi goriiliir ancak yine onarilmamis degistirilmistir. Bunun sebebi kenetli
kivrimli yerlerin onarilmasinin ¢ok zor olmasidir. Bu bolgelerdeki gociikleri diizeltmek i¢in ¢ok fazla ¢ektirme
kuvvetine gerek vardir. Panel kivrimli veya kenetli yerlerinden ¢ok fazla ¢ektirildiginde kivrim ve kenet bolgesi
bozulmaktadir. Bu panellerin kenet ve kivrim yerleri ¢ektirilmeden dnce kalin bir sa¢ pargasi kaynatilarak
saglamlastirilmali ve kenetleri agilmamasi saglanmalidir. Kaynaklanan panel daha sonra

[J Spot hizl1 ¢ektirme cihazi [J Cok noktada ¢ektirme [J Zincirli ¢ektirme ile diizeltilir.




1.6. Arkas1 Bos Ya da Dolu Bolge Hasarlar1 ve Kullanilacak Ekipmanlar

Cekic-dayama ile onarim yapabilmek i¢in hem g¢ekicin hem de dayamanin panele direkt olarak temas etmesi
gerekir. Bu yiizden hasarli bolgenin arkasi bos ise ¢eki¢-dayama kullanilarak onarim yapilir.

Eger hasarli bolgenin arkasi kapali ise ¢eki¢-dayama ile diizeltme yapilamaz. Arkasi kapali bolgelerdeki
gociikler, hasarin yerine, hasarin biiyiikliigiine ve panelin malzemesine gore yukarida anlatilan ¢ektirme
yontemlerinin biri uygulanir.

1.7. Uzams Sa¢lardaki Onarim Yontemleri

Sa¢ malzemeler iizerine ¢ok fazla kuvvet uygulanir ise, malzemenin boyunda uzama meydana gelir.
Arac panellerinde uzama;

[J Kaza esnasinda olusan hasarlardan,

[J Hasarl1 panel diizeltilirken uygulanan ¢ok fazla ¢ekic¢ darbelerinden,

[J Panel yiizeyleri pullu ¢ektirme veya hizli ¢ektirme esnasinda fazla 1sidan dolay1 molekiiler yapisindaki
biiziilmelerden meydana gelir.

Uzamis panel saci gerilir ve elle bastirildiginda esneme yapar. Gerilen panel diizeltilmez ise yolda giderken
ses yapar, ylizey diizgiinliigii bozulur. Bu sebepten sac iizerindeki bu gerilmenin alinmasi gerekir.

Uzams saclarin onariminda iki farklh metotla kullanilir. Bunlar:
[J Karbon elektrot ile

Uzamis panel lizerindeki gerginlik, panele karbon (komiir) elektrot
uygulanarak giderilir. Punta kaynak cihazina karbon elektrot takilarak yiizey
1s1tilir ve hemen arkasindan sogutulur.

[J Oksi-gaz ile

Uzamis paneldeki gerginlik, panel oksi gaz yardimi ile tavlanarak giderilir. Bu yontem giiniimiizde fazla
kullanilmamaktadir. Bu yontemde panel, oksigaz ile 1sitilir, panelin sicak bolgesi ¢eki¢-dayama ile
diizeltildikten hemen sonra su ile sogutur. Boylece panel tekrar biiziilerek boyu kisalir.

1.8. Parca Degisimlerinde Dikkat Edilecek Hususlar

Hasarl1 gvde panellerinin onarilmasi uygun olmayan veya onarimdan sonra panelden yiiksek kalite elde
etmek miimkiin olmayan durumlarda, hasarli panel yenisi ile degistirilir. Yukarida bahsedildigi gibi yirtilmus,
asir1 uzamis, kenetli-kivrimli panellerdeki hasarlarm onarimi parca degisimi ile yapilmaktadir. Par¢a degisimi
iki farkl sekilde yapilmaktadir.

00 Komple parc¢a degistirme

Bu yontemde hasarli panel komple yenisi ile degistirilir. Genellikle 6n camurluk, kaput, bagaj kapag: gibi
sokiilebilen baglanti elemanlarinin kullanildig1 gévde parcalarinin degisiminde kullanilir.



Komple parca degistirme, biiyiik hasarli arka camurluk veya marspiye gibi sokiilemeyen baglanti
elemanlarinin kullanildig1 gévde parcalarinin degisiminde de kullanilir.

O Kismi degistirme

Hasarin bulundugu panel tamamen degistirilmez, katalogda belirtilen yerlerden bir kismi kesilerek yenisi ile
degistirilir. Bu yontemde, hasarli panel ve yeni panel ayni yerden kesilir, yeni panel yerine kaynatilir.

Kismi degistirme yontemi asagidaki durumlarda uygulanihir:

[J Sokiilemeyen baglant1 elemanlarinin kullanildig: yerlerde

[J Komple degistirme i¢in alanin ¢ok biiyiik oldugunda

[J Hasarl1 panelin baska panelin altinda, sokiilemez durumda oldugunda
[J Panelin sadece bir kismi1 hasar gordiigiinde

[J Yedek parganin kesilmis olarak tedarik edildiginde

Panel standartlara uygun Sekilde degistirilmesi, giivenlik ve dayaniklilik i¢in 6nemlidir. Bu kaliteyi
yakalamak i¢in par¢a degisiminde dikkat edilmesi gereken hususlar vardir. Sizlere agagida bu hususlar
aciklanacaktir. Burada kesilip kaynakla birlestirilerek par¢a degisimi detayl olarak anlatilacaktir. Civata ile
birlestirilen panellerin degisimde, asagidaki hususlara dikkat etmeniz yeterlidir.

(1 Hasarl1 panel, kataloglarda belirtilen sekilde sokdiliir.
1 Yeni panel yerine takilmadan 6nce parca alistirma islemi yapilir.
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1 Gerekli ise paslanmay1 6nleyici tirtinler uygulanir
[J Panel, kataloglarda belirtilen Sekilde yerine takilir.
[ Komsu pargalarla olan diizgiinliigii kontrol edilir.

1 Son kontrol yapilir.

Kesilip kaynakla parca degisiminde asagidaki islem sirasi uygulanir:

[1 Yardime1 pargalarin sokiilmesi

Panele bagli olan veya ¢alismaya engel olan, cam, déseme malzemeleri, i¢ doseme ve yardimci1 donanimlar
gibi parcalar sokiiliir. Degistirilmeyecek yardimei parcalarda veya govdedeki hasarlar onarilir.

[J Hasarl1 par¢anin sokiilmesi

Bu islem iki kissmdan meydana gelir. Birincisi, panelin kesilmesi, digeri ise birlesim noktalarinin
kesilmesidir. Panel kesimi, kataloglarda belirtilen yerlerden, parca kalinlig1 dikkat edilerek havali testere, havali
keski, plazma kesme veya oksi-gaz aletleri kullanilarak yapilir. Paneli govdeden s6kebilmek icin, panel
baglantilarinin kesilmesi gerekir. Paneldeki baglanti sekline gore degisik yontemlerle yapilir.

[J Punta kaynakl1 birlestirme: Punta ciiriitme cihaz ile ¢iirtitiilerek
[J Percinli birlestirme: Percin basi matkap ile kopartilarak

[J Gazalt1 ile birlestirme: kaynak dikisinin taslanmasiyla

[J Biikme ve kenetli birlestirme: Biikiilen kismin taglanmasiyla

[J Lehimli birlestirme: Kaynagin 1s1 ile eritilmesiyle

[J Yeni par¢canin montajina hazirlik

Bu islemde hem takilacak parca hem de govde kaynaga hazirlanir. Govde kaynaga hazirlanirken;
[J Capak, boya ve pasin giderilmesi,
[J Paneli sokerken govde tizerinde olusan deformasyonun giderilmesi,

[J Paslanmay1 6nleyici islemleri yapilir.

Yeni panel kaynaga hazirlanirken;
[J Uzerindeki boyanin temizlenmesi,
(] Paslanmay1 6nleyici iglemler,

(] Takilacag1 yere uygun kesme,
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(] Tapa kaynagi icin katalogda belirtilen yerlere delik agilmasi (Yeni panellerde tapa kaynagi i¢in delik
bulunmaz.),

[1 Kataloglara belirtilen punta kaynak noktalarin ve sayilarin tespiti islemleri dikkatlice yapilir.
[J Yeni panelin yerlestirme ve konumun tespiti

Yeni panelin konumu, yiizey diizgiinliigli, dogrulugu ve onarim kalitesi i¢in dnemlidir. Dogru konumu
ayarlarken iki yontem kullanilir.

00 Govde olciilerini kullanarak ayarlama: Kataloglarda belirtilen govde 6lgiileri dikkate alinarak yeni
par¢anin konumu tespit edilir. Konumu tespit edilen panel, gdvde montaj penseleri veya gegici punta kaynagi
ile sabitlenir.

00 Komsu parcalarla hizalayarak ayarlama: Yeni panel etrafindaki parcalara gore hizalanarak konumu
tespit edilir. Yeni panelin, ¢evredeki pargalarla yapmis oldugu, bosluk, seviye farki, pres ¢izgi farkliklar
dikkate alinarak yeri tespit edilir ve sabitlenir.

[J Yeni panelin montaji
Panellerde kullanilan baglanti elemanlar1 sunlardir:

(] Kenet [J Per¢in [J Lehim

[J Punta kaynagi [J Gazalt1 kaynagi ] Crvata somun

[J Koruyucu ve yalitim iiriinlerinin uygulanmasi

Yeni otomobilde oldugu gibi paneli paslanmaya kars1 korumak ve kaynak isleminin olumsuz etkilerini
ortadan kaldirmak i¢in pas 6nleyici tirlinler uygulanmasi gerekir. Firmalarin belirtigi ve 6nerdigi tirtinler
kullanilir. Eger gerekli ise degisen bolgeye titresim ve giiriiltii onleyici islemler uygulanir.

[J Sokiilen yardimei pargalarin takilmasi

Sokiilen pargalar uygun sekilde yerine takilir ve ayarlar1 yapilir.

[0 Son kontrol

Degisen panel boyama igsleminden sonra son kontrolden gegirilir. Degisen parcanin giivenliginden,
saglamligindan, goriiniim kalitesinden emin olunduktan sonra onarim bitmistir. Govde onarimda yukaridaki

islem basamaklar1 diginda 6nemli bir noktada 1§ giivenligidir. Panel degisimde kullanilan alet ve ekipmanlar ile

calisirken gerekli kisisel koruma ekipmanlar1 kullanilmaz, giivenlik 6nlemleri alinmaz ve dikkatli olunmazsa
ise 6liim ve ciddi kazalar olusabilir. Bu ekipmanlar kullanirken firmanin kitap¢iginda belirtilen talimatlara
veya Onerilerine dikkat edilmelidir.
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2. EZIKLERI CEKiC VE DAYAMA KULLANARAK DUZELTME

2.1. Dayama Takozlar
2.1.1. Tanim

Dayama takozlar1 diizeltilecek panelin karsi tarafinda ¢ekigle beraber panel sacini eski formuna getirmek
icin kullanilir. Panel yiizeyinde degisik bolgeler ve bombeler i¢in uygun tip ve boylarda dayama takozlari imal
edilmistir. Dayama takozlar1 tek baslarina kullanilmaz. Kullanma aninda mutlaka dayama takozunun yapisina
uygun bir ¢ekic kullanilmak gereklidir.

2.1.2 Yapisi

Dayama takozlar1 genellikle celikten yapilmislardir. Ceki¢ darbelerine karsi cok dayaniklidir. Devamli ¢ekig
ile karsilikli kullanildiklari i¢in yiizeylerinin diizgiin kalmas1 gerekmektedir. Aksi takdirde diizeltilen panel
ylizeyi plriizlii olabilir. Yiizeyleri piirtizliiligli olan takozlar uygun zimpara ile diizeltilmelidir

Dayama takozlarimin metal ve plastik malzemeden yapilmais iki ¢esidi bulunur:

2.1.2.1. Metal Takozlar

Metal takozlar panel yiizeyinde biiyiik ve kuvvet isteyen yerlerin diizeltilmesinde kullanilir. Cekig ile takoz
arasinda kalan panel saci1, uygulanan kuvvetten dolay1 diizeltilmektedir. Fazla kuvvet uygulanirsa yani
diizelttikten sonra hala ¢ekic darbelerini vurmaya calisirsak panel sac1 incelebilir. Bu durum sacin uzamasina ve
gerilmesine sebep olur. Burada panel sacinin ne kadar diizeltilmesi gerektigi, zamanla tecriibe ile kazanilacak
bir husustur.

Panel onarimlarinda calisilacak bolgenin 6zelligi ve egimi dikkate alinarak en uygun dayama takozu ve ona
uygun cekicin sec¢ilmesi gerekmektedir.

-
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2.1.2.2. Plastik Takozlar

Plastik takozlar genellikle aliiminyum veya alasimlarindan yapilmis panellerin onariminda kullanilir. Cilinkii
aliminyum ¢elikten daha yumusaktir ve kolayca esner. Plastik takozlar ayrica kiigiik hasarli ¢elik panellerin
onariminda da kullanilir. Panel ylizeyinde olusan yiizey bozukluklarinda, boyada eger hasar olugsmamis ise
plastik takoz ve ¢ekiclerle diizeltilebilir. Kaza aninda boyada her hangi bir bozulma olmamus ise plastik
takozlarla yiizey bozuklugu diizeltilebilir.

Plastik takozlar sadece lastik tokmak ve ¢ekic ile beraber kullanilir. Boyada her hangi bir zedelenme
olmamasi i¢in boya yiizeyine diizeltme isleminden 6nce biraz gres yagi siiriilebilir.

2.1.2. Kullamldig: Yerler

Dayama takozlar1 panel yiizeyinde kaza sonucu olusan yiizeysel bozukluklar1 tekrar eski haline getirmek i¢in
kullanilir. Cekic darbelerine karsi, panel sacinin arka tarafina yerlestirilerek sacin metal dayama {izerinde
diizelmesi saglanir.

CEKIC
,-/ HASARLT
_ PANEL SACT

]’4\\'_["1[. SACININ
ESKI HALI

Davamamn sigramas
B nienscex sekilde

g vl

-

DAYAMA
Hilekie srasmda

TAKOZU /.f_ﬁ*
1570k acr olacak

il
| sekilde egik tutulur
Bag parmsk v d 2
serge parinak ile
dayama sikiglinhr

2.2. Kaportaci Cekicleri
2.2.1. Tanim

Kaportaci ¢ekiglerinin normal ¢ekiclerden farki, calisma yiizeyi, agirligi ve boyutlaridir. Kaportaci ¢ekicleri

otomobil panel ylizeyinde meydana gelen ylizeysel bozukluklar1 dayama takozlari ile beraber diizeltmeye yarar.

Kaportaci cekigleri 6zel olarak imal edilmislerdir. Agirlik olarak hafiftir ancak ¢ok sert bir yapiya sahiptir.
Panel yiizeyinde dovme islemi yapilirken kesinlikle Sekil degisikligine ugramaz. Cekicin her iki agz1 diizeltme
islemi yapmak i¢in 6zel olarak 6zel olarak sekillendirilmistir.
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2.2.2. Cesitleri

Kaportaci ¢ekicleri kullanim yerlerine gore farklilik gosterir. Ayni1 dayama takozlar1 gibi degisik sekillerde
bulunmaktadir. Otomobil panel yiizeyinde olusan yiizeysel bozukluklar, yerine gore metal veya plastik
cekiglerle diizeltilmektedir. Plastik ¢ekicler yumusak ve sert plastik olmak tizere iki farkli yapida bulunur.

Topuz baslt kaportaci ¢ekiclerinin her iki tarafi topuz seklindedir.

<

Bombeli tip kaportact ¢ekiglerinin bir ucu bombelidir.

W

Ince basl kaportaci ¢ekiglerinin bir tarafi ince uzun bir yapidadir.

a3

Plastik cekicler lastik topuzlu ve sert plastik olmak iizere iki ¢esit imal edilmistir.

Lastik topuzlu ¢ekicler yumusak yapida olmaktadir. Bu nedenle ¢ok rahat bir sekilde panel yiizeyinde
kullanilabilir.

Plastik cekicler aliiminyum panellerinde ve derin ¢izigi olmayan hafif hasarlarin onariminda kullanilir.

Bir diger plastik ¢ekic ise sert plastikten yapilmis kaportaci ¢ekicleridir. Sert plastikten yapilan bu cekicler
diger lastik takozlu c¢ekigler gibi yumusak degildir. Yapildig1 madde ¢ok sert oldugu icin ¢abuk asinir. Bundan
dolay1 bu tip cekiglere yedek baslik takilabilir. Yedek baslik, ¢ekice vidalanarak monte edilir ve eskidikce
yenisi ile degistirilir. Bu 6zelliginden dolay1 ¢ok kullanighdir.

4]
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2.2.3. Kullamldig: Yerler

Ceki¢ ve dayama ile arkasi acik ulasilabilen panellerin onarimi yapilir. Arkasina ulagilamayan paneller
hasarin sekline gore ¢ektirme yontemleri kullanilarak diizeltilir.

Arag iizerinde arkasi acik ulasilabilen yerler;

[ On ¢amurluk paneli [0 Arka ¢amurluk paneli
1 Arka alt panel [J Tavan orta kisim
[ Motor kaputunun bos kismi [J Bagaj kapaginin bos kismi vb.

Cekic ve dayama onarim esnasinda panel tizerine direkt etkilidir. Bu sebepten dolay1 ¢ekic ylizeyin
diizeltilmis olmas1 ve diizgiin olmas1 gerekmektedir. Eger ¢eki¢ lizerinde yaralar, ¢atlaklar ve deformasyon var
ise panel yiizeyinde de ayn1 hasarlar meydana gelir.

Cekig tlizerinde bu tiir deformasyonlar var ise ¢ekic mengeneye baglanarak uygun zimpara ile ylizeyler

diizeltilir.

1

Cekig ile panel diizeltme isleminde panele uygulanacak kuvvet ¢cok dnemlidir. Panel miimkiin olan en az
cekic kuvveti ve vurma ile tamamlanmalidir. Panele fazla kuvvet uygulanir veya fazla ¢ekiglenir ise panelde
uzama ve gerilme meydana gelir. Bunlar da istenilmeyen olaylardir. Panel onariminda ¢eki¢ parmaktan,
bilekten ve koldan sallanarak kullanilir, omuzdan sallamada olusacak yiiksek kuvvetlere gerek yoktur. Cekic,
uygulama sirasinda panele dik olarak temas etmelidir.

Cekic ve dayama ile panel diizeltirken hasarin biiytikliigiine gore iki farklt metot kullanilir. Bunlar:

O Ceki¢c dayamanin disinda teknigi

Hasarin biiytik alana yayilmis oldugu onarimlarda kullanilir. Bu teknikte ¢eki¢ dayamanin uzaginda ve
dayamaya temas etmeden etmez. Dayama hasarin i¢ kisminda en diisiik noktaya, ¢ekic panel disinda yiiksek
noktaya konularak panel normal formuna getirilir.
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Elin arkasinda 10-20 mm bosgluk
kalacak gekilde tutulur.

10-20 mim

L4

Serge parmak gl
cekig sapinin
glralinda xvrilr.

Cekig kol ile 1207
agi yapacak
sekilde tutulur,

O Ceki¢c dayamanin iizerinde teknigi

Kiigtik hasarli onarimlarda ve biiyiik hasarli onarimlardan sonra meydana
gelen kiictlik ¢okiintiilerin giderilmesinde kullanilir. Bu teknik, dayama i¢
kisimda, ¢ekig ise panelin disinda dayamanin iizerine vurularak yapilir.

2.3. Amerikan Egesi (Torpiilii Perdah)
2.3.1.Tanim

Bag parmak ve isaret
parmaq e tutulur,

Boslukio witulur

D5 izt

i kmim

Davama

Amerikan egesi, panel yiizeyinde montaj ve yiizey diizeltme isleminden sonra olusan piiriizleri gidermek icin

kullanilan el aletidir. Kaynak ve ¢eki¢lemeden olusan yiizey piirlizlerini perdahlamak i¢in kullanilir.

2.3.2. Yapis1

Amerikan egesi el ile rahat kullanabilmek i¢in el testeresi gibi tutma yerlerine sahiptir. Bu sekilde egeye

daha 1yi hakim olunarak yiizeyde bulunan kaynak izlerini temizler.

&7\

Amerikan egesi lizerinde bulunan 1 numarali ayar vidasi ile ege lamas1 tutamaklara siki bir sekilde

baglanmaktadir. Ayar vidasi sikilarak ege lamasina bombe verilir ve yiizeye
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3. VAKUMLU PNOMATIK CEKTIRME YONTEMIYLE CALISAN ALETLER

3.1. Tanimi

Vakumlu ¢ektirme cihazi, ara¢ panel ylizeylerinde olusan ve arka tarafi kapali, dayama ve ¢ekicin
ulasamadig1 ¢okiik, ezik gibi hasarlar1 panel yiizeyindeki boyay1 bozmadan diizeltmek amaciyla kullanilan
sabitlenmis havanin olusturdugu vakum yardimiyla ¢alisan bir panel onarim cihazidir. Genellikle otobiis,
minibiis ya da otomobil tavani gibi genis panel ylizeylere sahip araglarda olusan genis darbelerin
diizeltilmesinde veya panel iizerinde boyaya zarar vermemis kii¢iik panel onarimlarinda kullanilir.

3.2. Yapis1

Cihazin 6n kisminda plastikten yapilmis bir vantuz bulunmaktadir. Arka tarafina baglanan sabitlenmis bir
hava hortumu yardimiyla vakum olusturularak vantuzun panel iizerine yapismasi saglanir. Hava emis kanallari
cihazin arka kismindan vantuza kadar uzanir. Orta kisminda cihazin gévde ekseninde yerlestirilmis agirlik
bulunur. Bu agirlik egilmis paneli geriye dogru daha az bir kuvvet ile vurdurarak ¢ektirmeye yarar.

Vakum cektirme Lastik
vanasi agirhign vantuz

3.3. Calismasi

Vakumlu pnématik ¢ektirme cihazi havanin emis giiciinden yararlandigimiz, el ile ¢alisan bir cihazdir.
Yaklasik 6-8 bar basincinda ¢alisir. Arka kisminda bulunan rekora baglanan hava hortumu yardimiyla cihazin
i¢ kanalina hava akis1 saglanir. Kanal u¢ kisimdaki vantuzun i¢ine kadar uzanir ve cihazin panel yiizeyine
biiyiik bir kuvvetle yapigsmasini saglar.

Cihazdan vantuzlara giden havanin kontrolii, cihazin tutma yerinde bulunan delikten veya rekora baglanan
vana yardimi ile yapilir.

Hasarli yiizeye yapistirilan cihazin orta ekseninde govde boyunca hareket edebilen agirlik geriye dogru
vurdurularak ezik panel sacinin ¢ektirilerek diizelmesi saglanir.

Cihazda kullanilan lastik vantuzlar degisik boyutlarda yapilmislardir. Panel {izerindeki hasarin genisligi
dikkate alinarak uygun boyuttaki vantuz kullanilmalidir. Bu hem hasarin dogru diizeltilmesi hem de zaman
tasarrufu agisindan 6nemlidir.
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Panel ¢ektirme isleminde uygulanacak kuvvet; panel ylizeyinde meydana gelen hasarin biiyiikliigiine ve
derinligine gore vurma Siddeti ve ¢gekme miktar1 ayarlanmalidir.

Eger kuvvet fazla uygulanip panel fazla ¢ektirilirse panel yiizeyinde siskinlik olabilir.

3.4. Bakimi

Cihazin u¢ kisminda bulunan vantuz zamanla kullanimdan dolay1 yirtilir ya da 6zelligini yitirirse yenisi ile
degistirilir. Diizeltme islemine gegcmeden 6nce vantuzun ve yiizeyin yagl olmamasina dikkat edilmelidir.

Cihazin hortum girisi dikkatli baglanmali, rekor vidasinin dislerinin bozulmamasina dikkat edilmelidir.
Cihazin yere diismemesine veya hava baglanti rekorunun darbe almamasina dikkat edilmelidir. Rekorlar piring
malzemeden yapildiklari i¢in en ufak darbede egilebilir veya kirilabilir.

4. SPOT HIZLI CEKTIRME CiHAZLARI

4.1. Tanimi

Panel ylizeyindeki olusan c¢okiikleri-ezikleri elektrik diren¢ kaynagi yardimiyla hizli ve pratik olarak
cektirilerek diizeltme isleminin yapilmasini saglayan cihazlardir. Spot hizli ¢gektirme cihazi son yillarda panel
onariminda en fazla kullanilmaya baslanilan bir cihazdir. Hizli ¢ektirme yontemi, paneli arag tizerinde
sokmeden ¢ektirme yapilabilir olmasi ve cihazlarin portatif olmasindan dolay1 oldukga pratik ve hizli bir
yontemdir. Bu yontem ile arkas1 kapali, ¢eki¢c dayamanin giremedigi, kenetli, kiviimli ve kalin pargalarin
onariminda kullanilir.

4.2. Cesitleri ve Yapisi

Hizli ¢ektirme isleminde kullanilan iki ¢esit makine kullanilir. Bunlar;

O Spot hizh ¢cektirme cihaza

Bu cihaz bagimsiz bir kaynak makinesidir. 220 V veya 380 V ile calisir.
Hizl ¢ektirme islemi yapilacak ylizeye, cekme islemi yapacak ucu kaynatir.
Cihaz lizerinde degisik malzemedeki ve kalinliktaki metallerin kaynagi i¢in
akim ayar diigmeleri bulunur. Kaynak isleminde silindirik elektrot yerine
iicgen bakir elektrot kullanilir. Cihazin ¢ektirme ucunda vakumlu ¢ektirme
cihazinda oldugu gibi ileri geri hareket edebilen agirliklar bulunmaktadir.
Ug panele kaynatildiktan sonra agirlikla vurularak ¢ektirme islemi yapilir.

19



0 Hizh ¢ektirme aparati

Punta kaynak makinesine takilarak hizli ¢ektirme yapan aparattir. Bu kaynak isleminde de {iggen bakir
elektrotlar kullanilir. Aparatin ucu hasarli panele kaynatildiktan sonra aparat {izerindeki agirlik yardimiyla
vurdurularak ¢ekme islemi yapilir.

Hizli gektirme isleminde bakirdan yapilmus ticgen Seklinde elektrotlar kullanilir. Uggen elektrot, ¢ektirme
isleminden sonra panele zarar vermeden kolaylikla panelden ayrilabilir. Uggen elektrodun sivri koseleri panele
kaynatilir. Yipranmis kisim dondiiriilerek diger sivri kisimla kaynaga devam edilir. Elektrodun {i¢ ucu da
yipranmis ve diizeltilmeyecek kadar boylar1 kisalmis ise yenisi ile degistirilir.

Hizli ¢ektirme makineleri, kaynak esnasinda fazla akim cektiklerinden 1sinir.
Cihazlarin sogutulmasi genellikle hava veya bazi modellerde su ve hava ile olmaktadir.

Cihazin arka tarafina, Sartlandiricida nemi alinmis, 6-8 bar basinca sabitlenmis hava hortumu takilir.

4.3. Calismasi

Hizli ¢ektirme cihazlari, elektrikli diren¢ kaynak makineleri yardimiyla elektrodun panel yiizeyine kaynatilip
paneldeki gogiiklerin ¢ektirilerek diizeltilmesinde kullanilir.

Cektirme yapilacak bolge boyadan iyice arindirilmalidir.

Cihaz kaynak akimi, diizeltilecek panelin 6zelligine gore cihaz iizerindeki akim ayar diigmesinden ayarlanir.

Panele kaynatilan ug, lizerindeki agirliklardan vurdurularak gekilir ve gociik diizeltilir.

Vurma Siddeti, hasarin Siddetine ve yoniine gore ayarlanir. Cektirme islemin bittiginde cihaz kendi etrafinda
dondiiriilerek panelden ayrilir. Diizeltme uygun sekilde yapildiktan sonra kaynak izleri temizlenir.
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5. PANEL SACINA KARBON YEDIRME (BUZDURME)

5.1 Karbon Yedirme ve Biizdiirme Islemi

Biizdiirme islemi, sac lizerindeki bir noktanin 1sitilmasi ve hizlica sogutularak gerilmis panelin toplanmasi
islemidir. Bu yiizden saci blizdiirme islemine panel toplama da denilmektedir. Toplama islemi yapilarak panel
izerinde olusan gerilme ortadan kaldirilmis olunur. Panellerde meydana gelen gerilmenin sebebi sacin
molekiiler yapisinda meydana gelen degisiklerin etkisiyle sacin uzamasidir. Uzama yapan panel iizerindeki
gerilmenin emniyet i¢in alinmasi gerekir. Gerilme giderilmez ise panel yolda esneyerek ses yapabilir ve ylizey
diizglinligli saglanamaz. Panel sacinda asagidaki sebeplerden dolayr uzama meydana gelir.

[J Kaza esnasinda olusan hasarlar
[J Hasarl1 panel diizeltilirken uygulanan ¢ok fazla ¢eki¢ darbeleri

) Panel yiizeyleri pullu ¢ektirme veya hizli gektirme esnasinda fazla 1sidan dolay1 molekiiler yapisindaki
biiziilmeler

Sekil 5.1: Sacin esnemesi Sekil 5.2: Sacin buziilmesi

Saci biizdiirme islemine baglamadan 6nce, gerilmis bolgenin tespiti, hasarin boyutu ve en yliksek noktanin
tespit edilmesi gerekir. Gerilmis bolgenin tespitinde iki yontem kullanilir.

Bunlar;
[ Parmagimiz ile
Parmak ucuyla panel bastirildiginda igeri giren serbest birakildiginda geri gelen esnek bdlge bulunur.

[ Cetvel ile

Cetvel yardimut ile en yliksek bdlge bulunur.

-
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Sekil 5.3: Parmak ile tespit Sekil 5.4: Cetvel ile tespit
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Saca karbon verme biizdiirme islemi elektrik direng kaynak makinelerine (punta kaynak makinasina) takilan
elektrotla karbon (komiir) elektrot ve bakir elektrot ile yapulir.

Sac1 biizdiirme islemi, hasarin biiyiikliigiine gore iki farkli Sekilde uygulanir.
[J Noktasal toplama

Kiigiik bolgelerde panelin en yiiksek noktalarina uygulanir. Bu islemde hem bakir hem de karbon elektrot
kullanilabilir. Asagidaki islem sirasina gore yapilir.

) Elektrot basingla en yliksek noktaya bastirilir.
[] Tetige basarak 1-2 saniye basing altinda tutulur.

[J Hava tabancasi ile bolge hizla sogutulur. Sogutma islemi 5-6 saniye kadar siirer.

Panel
Elektrod :
—_—————————
Cﬁ .
/ '\ Karsi
itme Kuvveti \| Kuvvet ~
Sekdl 5.5: Elektrodu ayarlama  Selkdl 5.6: Elektrodu tutma Sekil 5.7: Paneli sogutma

[J Stirekli toplama: Genis yiizeyli gerilmis bolgelerde, karbon elektrot ile gerilmis bolgenin disindan igeriye
dogru dairesel hareket ile uygulanir.

Asagidaki islem sirasina gore yapihr.
[J Elektrot acil1 tutularak tetige basilir. Elektrot ucunda kirmizi bélge olusumu saglanir.
[J Elektrot hiz1 yavasca artirilarak gerilmis bolgenin dis kismindan igeriye dogru dairesel hareket yapilir.

[J Tetik birakilarak yiizey hizli bir Sekilde hava tabancasi ile sogutulur.

5.2. Kaynak Makinesi ve Komiir Elektrotlarin Kullanimi

Panel toplama islemi punta kaynak makinelerine kullanilarak cihazin ucuna karbon (kémiir) veya bakir
elektrot takilarak yapilir.

Kullanilan komiir elektrot karbondan yapilmis ve iizeri ¢ok ince kalinlikta bakir tabaka ile kaplanmustir.
Karbon elektrotlardan ¢ok kirilgan bir yapiya sahip olduklarindan en ufak bir darbede kirilabilir. Bu ylizden
karbon elektrot aparata takilirken dikkat edilmeli, ¢ikartilirken ise elektrodun sogumasi beklenmelidir. Ayrica
cok ¢abuk 1s1 olusturduklarindan hemen yanabilir. Bu yiizden karbon elektrot ile panel biizdiirme islemi kisa bir
stire icerisinde hizlica yapilmalhdir.

Karbon yedirme isleminde kullanilacak elektrodun ucu kontrol edilmelidir. Eger ucu kirli veya hasarli ise
elektrot gerekli 1s1y1 olusturamayacaktir. Elektrodun ucunda ¢okiintii veya ¢izikler var ise ucu zimparalanarak
temizlenmelidir. Diizgiinliigii kontrol edilmis elektrot makinenin ucuna uygun Sekilde takilmalidir. Daha sonra
makine lizerinden kaynak parametreleri ayarlanmalidir.
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Isleme baslamadan 6nce kaynak makinesinin hazirlanmasinda dikkat edilmesi gereken hususlar
vardir. Bunlar:

1 Makinenin elektrik baglantisi kontrol edilir.

1 Makinenin hava baglantisi kontrol edilmeli, basing 6-8 bar olmalidir.
[ Sasi baglantisi i¢in yiizeyin boyasi kaldirilmalidir.

[J Makineden karbon elektrot kullanimi se¢ilmelidir.

(] Panel kalinligina uygun amper ayar1 secilmelidir.

[1 Kaynaga uygun akim gegis siiresi se¢ilmelidir.

[1 Kaynak makinesi hazirlandiktan sonra kisisel koruyucu ekipmanlar kullanilarak panel biizdiirme islemi
yapilmalidir. Punta kaynak makineleri etrafa radyasyon yaydiklarindan dolay1 koruyucu ekipmanlar olmadan
kesinlikle cihaz kullanilmamalidir.

5.3. Uzama Yapmis Saclarda Degisik Diizeltme Teknikleri

Biizdiirme islemi, sac {izerindeki bir noktanin 1sitilmasi ve hizlica sogutularak gerilmis panelin toplanmasi
islemidir. Bir bagka deyisle bir tavlama igslemidir.

Uzama yapmis saclardaki gerilmelerin giderilmesinde, yukarida anlatilan karbon yedirme islemi giiniimiizde
oldukca fazla kullanilan bir yontemdir. Kaynak makinelerinde yapilan bu islem oldukg¢a pratik ve kolaydir.
Uzamus saclarin diizeltilmesinde kullanilan diger bir yontem sicak biizdiirmedir. Sicak biizdiirme oksigaz
kaynagi ile tavlama islemi ve ardindan ¢eki¢-dayama takozu ile diizeltme islemidir. Bu yontem daha zor ve
biiyiik 6l¢iide beceri isteyen bir yontemdir. Bu yontemde panelin15-20 mm’lik kismi, oksigaz kaynagi ile
kirmiz1 bolge elde edilinceye kadar 1sitilir. Panelin arkasina dayama yerlestirilir ve diizlesene kadar tahta cekic
ile vurulur ve 1sitilan bolge 1slak bezle hizla sogutularak biizdiirme yapilir. Daha sonra biiziilen paneldeki
oluSan kiiciik kivrimlar ¢eki¢ ve dayama takozu ile diizeltilir. Tavlama isleminde beceri ve deneyim ¢ok
onemlidir. Cekicleme ve sogutma islemi cabuk yapilmali ki, ¢eki¢leme islemi bitmeden kirmizi bolge
sogumamalidir. Ayrica panel ¢ok sert ¢ekiclenir ise uzama tekrar meydana gelir. Uzamis saglarin
blizdiiriilmesinde kullanilan bir bagka yontem ise soguk biizdiirme islemidir. Fakat kaportacilikta pratik
olmadigi i¢in fazla kullanilmaz. Soguk biizdiirme islemi 6zel yapilmis ¢eki¢ ve dayama takozu ile yapilir.

Dayama takozunun iki kenari i¢ biikey olarak yapilmis ve ¢ekicin bas kismi bu i¢ kisma uyacak Sekilde
yapilmistir. Dayama takozu en yiiksek noktaya i¢ biikey olarak panelin altinda yavas yavas gezdirilir ve gekig
ile panelin iizerinden vurulur. Bu islemle uzamis bombeli kismin digar1 esnemesi engellenmis olur.
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6. ARAC PANELI UZERINDEKI EZIKLERI PUL KAYNATARAK DUZELTME

6.1. Punta Kaynak Cihazlarn
6.1.1. Tanim

Punta kaynag1 basing altinda yapilan elektrik direnc kaynagidir. Ust {iste gelmis sac parcalarinin basing
altinda elektik akimi gegirilmesiyle olusan 1s1 etkisinde parcalarin eriyen noktalarinin kalici olarak
birlestirilmesiyle yapilan kaynak ¢esididir. Punta kaynag1 arag liretimi esnasinda fabrikada robotlar yardimryla
yapilir. Bir arag iizerinde ortalama 5000“den fazla punta kaynagi kullanilmaktadir. Bu rakam yeni nesil arag
modellerinde daha da artmaktadir. Punta kaynagi iki veya daha fazla sacin iist liste birlestirildigi yerlerde
kullanilir.

Hasarli ara¢ panelin onarildiktan sonra fabrika degerlerinde, orijinal formunda ve dayaniminda olmast
gerekmektedir. Punta kaynag ile birlestirilmis paneller onarimdan sonrada ayni sekilde puntalanmalidir. Bu
islemi yapmak i¢in kullanilan cihazlara punta kaynak cihazlar1 denir. Punta kaynak cihazlar1 panelde olusan
kii¢iik eziklerin onarilmasinda panel iizerine pul, tel, per¢in, saplama kaynatmak, hizli ¢cektirme ve sisik alma
amaciyla degisik aparatlarin kullanilmasina elverisli olarak iiretilen ¢ok fonksiyonlu cihazlardir.

Bu o6zellikleriyle punta kaynak cihazlari, gdvde onarimi yapan isletmelerin olmazsa olmaz cihazlarindandir.

6.1.2. Yapisi

Punta kaynak cihazlar1 10000-15000 kaynak amperine sahip elektrikle ¢alisan cihazlardir. Punta kaynagini,
ucunda bulunan bakirdan imal edilmis boru kollar vasitasiyla yapar. Kaynak esnasinda kollardan yiiksek akim
gecerek metalleri eritir ve birbirine kaynatir. Yiiksek akimdan dolay1 kaynak esnasinda kollarda 1s1 olusur. Bu
1sinin kol uglarii bozmamasi i¢in uglar sogutulur. Sogutma islemi icin su, hava veya her ikisini de kullanan
cihazlar vardir. Arag tizerindeki pargalarin ¢esitli Sekillerde kaynatilabilmesi i¢in degisik tiplerde kollar
kullanilir. Kollarn ug¢ kisimlarinda degistirilebilen yiiziikler bulunur. lyi bir punta kaynag i¢in bu yiiziiklerin
diizglin olmas1 6nemlidir.

6.1.3. Calismasi

Punta kaynagi basing altinda yapilan elektrik direng kaynagidir. Puntalanacak pargalar, iki elektrotla basing
altinda tutularak {izerlerinden akim gegcirilir ve olusan 1s1yla pargalar elektrotlarin baski uygulandigi noktada bir
topak olusturarak erirler ve birbirlerine kaynarlar.

N

Panel
Sact

Ucu ()

Kaynak
Ten 4

Panel
Sac1
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Punta kaynagimin gerceklesme prensibi ii¢ islemden olusur. Bunlar;

[J Baski uygulama; elektrotlar metallere basing uygular ve metaller {izerinden gececek yiiksek akimin bir
noktada toplanmasi i¢in parcalar baski altinda tutulur. Baski kuvveti, iki elektrotun arasindaki mesafeye bagli
olarak degisir.

[ Akim gegcisi; Baski altinda tutulan pargalardan yiiksek akim, elektrotlar {izerinden ve parcalarin iginden
gecer. Yiiksek akimdan dolay1 olusan 1s1, pargalarin birlesme noktalarinda hizla artar. Akim devam ettikge
pargalar eriyerek birbirlerine karigirlar. Gegecek akimin degeri parca kalinligina gore degisir.

[J Tutma; Akim gecisi durduruldugunda erimis kisimlar sogumaya baslar ve soguyan ve katilagmaya
baslayan kaynak bolgesinde bir topak olusur. Bu olusan topaklarin mekanik olarak dayanimi ¢ok miikkemmeldir.
Iyi bir topak olusmast i¢in tutma siiresi dnemlidir.

Punta kaynak cihazlari, degisik kalinliklardaki pargalara iyi bir punta kaynagi yapilabilmesi i¢in yukaridaki
prensipleri en iy1 sekilde yapabilecek 6zeliklerde iiretilirler. Bu cihazlar 0,6-6 mm kalinligindaki metal parcalari
kaynatabilecek kapasitede imal edilirler. Bu kapasite kaynatilacak pargalarin toplam kalinligini ifade eder.

Iyi bir punta kaynag yapilabilmesi icin asagida belirtilen kaynak sartlarinin saglanmasi gerekir:

) Baski kuvveti; elektrotlara uygulanacak kuvvet, elektrotlardaki akimin kivilcim olusmadan transfer
edilmesi ve kaynak topaginin katilagincaya kadar parcalarin temas etmesinde rolii biiytiktiir. Bu sebepten
kaynak esnasinda parcalar uygun baski kuvveti altinda tutulmalidir.

Eger baski kuvveti kiigiik olursa, akim parcalarin arasindan transfer olurken tiiketilir ve kaynak i¢in yeterli
akim kalmaz. Bu durumda saglam kaynak olmaz, olusan topak biiyiik olur ve kivilcim ¢ikar.

Uygulanan kuvvet ¢ok fazla olur ise, parcalarin birbirine temas yiizeyleri artar.
Elektrik akimi ve olusan 1s1 yiizey boyunca dagilir ve kaynagin zayif olmasina sebep olur.

Bu durumda olusan topak kiigiik olur.

Basing: Blyuk Basing: Kigik

Topak: Ufak Topal: Biyiik

[1 Kaynak akimi; kaynak akimi arttirildiginda olusan topak biiyiir. Kaynak akimi gereginden fazla artirilirsa
kivilcim olusur ve olusan yiiksek 1sidan parcalar hasar gorebilir.

25



Alim: Kucuk A Bliyitk
s )

| !

o A
Topak: Ufak Topak: Biiyiik

[J Kaynak stiresi; kaynak siiresi ne kadar uzun olursa olusan 1s1 ve olusan topak o kadar biiylik olur. Kaynak
stiresi ¢ok fazla olursa olusan 1s1 kaynak bdlgesinin disina yayilir.

) Elektrotlarin ug yapisi; Parca kalinligina gore uygun caplarda elektrotlar kullanilmalidir. Elektrotlar
kaynak esnasinda yanarlar veya kirlenirler. Bu durumdaki elektrotlar elektrik akiminin gegisine direng
gosterirler ve yapilan kaynak dayanimi zayiflar. Bu durundaki elektrotlar temizlenerek kullanilmalidir.

[] Is parcalarmin durumu; is pargalar1 {izerinde boya, pas ve kir var ise kaynak bdlgesinde bunlar elektrik
akiminin gecisini engeller. Kaynak isleminden once pargalar temizlenmelidir. Ayrica birlestirilecek pargalar
arasinda bosluk olmamasi gerekir.

6.1.4. Bakim

Punta kaynak cihazlar1 yliksek akimla ¢alisan elektrikli cihazlardir. Bu sebepten elektrik baglantilar1 cihaza
uygun yapilmalidir ve sik sik kontrol edilmelidir. Calisma esnasinda olusan 1sidan dolay1 cihazlar 1sinir, cihaz
su veya basingli hava yardimi ile kendilerini otomatik olarak sogutur. Calisma esnasinda cihaz soguyup hazir
hale gelmeden kaynak yapilmamali ve hava baglantilar1 kagaklara kars1 kontrol edilmelidir.

Kaynak esnasinda elektrotlarin ucu asiabilir veya kirlenebilir. Uclar sik sik kontrol edilmeli zimpara ile
temizlenmelidir. Asinmis elektrotlarin ytiziikleri yenisi ile degistirilir.

6.2. Pul Kaynatma Uglan
6.2.1. Tanim
Punta kaynak cihazlari, punta kaynak islemleri disinda takilan degisik aparat ve uglar yardimiyla panel

yiizeyindeki gogiiklerin diizeltilmesinde de kullanilir. Bunlardan birisi de pul kaynatma uglaridir.

Pul kaynatma uglari, hasarli panellerin dayama ¢ekig ile ulasilamayan arkasi kapali bolgelerindeki
gociiklerin gektirilmesi i¢in panellere pul kaynatmak i¢in kullanilan, punta kaynak cihazlarina takilan uglardir.

6.2.2. Yapisi

Punta kaynak cihazinin ucuna takilan bakirdan imal edilmis boru Seklinde elektrotlardir. Ug kisimlaria
kullanilacak pulun kalinligina gore kanallar agilmistir. Pullar bu kanallara takildiktan sonra panele kaynatilir.
Uglar arka tarafindan punta kaynak tabancasina takilarak civata veya pim ile sabitlenir.
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6.2.3. Calismasi

Pul kaynatma ucu punta kaynak cihazina takilarak sabitlenir. Punta kaynak cihazindan pul kaynatma iSlemi
secilir. Parca kalinligina gore cihazin meniisiinden uygun kaynak Sartlar1 ayarlanir. Aparatin ucundaki kanal
yapisina uygun kalinliktaki pul panele kaynatilir. Panel {izerindeki hasar noktasal ise, go¢iliglin merkezine pul
kaynatilarak ¢ekme islemi gergeklestirilir. Cizgisel hasarli ve biiyiik alandaki hasarli panellerin onarilmasinda
ayn1 eksen lizerinde birden fazla pul kaynatilir ve pullarin igerisinden ¢elik ¢ubuk gecirilerek ¢cok nokta
cektirme yapilir. Kaynatilacak pullar arasinda 10 mm mesafe birakilmalidir.

6.2.4. Bakim
Pul kaynatma uclarini punta kaynak cihazina takarken yerlerine iyi oturtulmali ve fazla kuvvet uygulanarak
sikilmamalidir. Uglarin takilip ¢ikartilirken zarar gormemesine 6zen gosterilmelidir.

Uglar kontrol edilmeli asinmis ise degistirilmeli, kirlenmis ise temizlenmelidir.

6.3. Pul Cektirme Aleti
6.3.1. Tanim

Panelde meydana gelmis gogiiklerin diizeltilmesi i¢in kaynatilan pullara takilarak ¢ektirme yapilmasinda
kullanilan aletlerdir.

Hasarin onarimi kaynatilan pullarin pul ¢ektirme aleti ile disar1 dogru ¢ekilmesiyle gerceklesir. Arka kismi
kapal1 veya i¢ kismina ulagilamayan panel bolgelerin onariminda kullanilan pratik bir yontemdir.

PE— R
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6.3.2. Yapisi ve Kullamlmasi

Bir ucunda pullara gegebilen kanca, diger ucunda ise el tutma kismi bulunan ¢elik millerdir. Mil {izerinde
ileri geri hareket ederek elle ¢ektirme isleminin yapildigt agirlik bulunur.

Bazi pul ¢ektirme aletlerinin kanca kismi sokiilebilir Sekilde yapilarak alet daha fonksiyonel hale
getirilmiglerdir. Bu aletlerle ayn1 zamanda hizli ¢ektirme, perginli ¢ektirme, pullu ve telli ¢ektirme islemlerini
yapabilirler.

Pul ¢ektirme aleti ile ¢ektirme islemi yapilirken, kanca pulun ortasindan gegirilir, bir elle ¢cektirme aleti
tutulurken diger elle agirlik ileri geri hareket ettirilerek gociik diizeltilinceye kadar ¢ektirilir.

Cektirme isleminde asagidaki hususlara dikkat edilir:
[J Cektirme dogrultusu orijinal yiizeyle 90° olmalidir.

[J Orijinal panel seviyesine kadar disariya dogru yavasca ¢cekme islemi yapilir.

[J Genis yiizeyli hasarlarda ¢ektirme islemi yapilirken gogiiklerin u¢ kisimlarinda veya kaynatilmis pulun
etrafinda tiimsekler olugabilir. Bu durumlarda bu noktalardan ¢eki¢leme yapilmasi gerekir.

Dozeltme veya

tahta cekig \W

fu TSSBT0)
Sivri ucglu cekic i L
veya keski

[J Cektirme islemi bittikten sonra panele kaynatilmis pullar pense veya boru yardimi ile ayrilir. Pullar
kesinlikle ¢cekilmez kendi etrafinda dondiiriilmek suretiyle kopartilir. Pullar1 ¢ekersek ayrilirken panel saci
delinebilir.
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7. ARAC PANELI UZERINDEKI EZIKLERI PERCIN KAYNATARAK DUZELTME

7.1. Percin Kaynatma Uglari

7.1.1. Tanimi

Punta kaynak cihazlarina takilan aparatlardan birisi de per¢in
kaynatma uglaridir. Per¢in kaynatma uglari, hasarli panellerin
dayama ¢ekic ile ulagilamayan arkasi kapali bolgelerindeki
gociiklerin ¢ektirilmesinde panellere per¢in kaynatmak i¢in
kullanilan, punta kaynak cihazlarina takilan uglardir. Punta kaynak
cihazlarina takilan per¢in kaynak uglart oldugu gibi per¢in punta
kaynagi yapabilen per¢in kaynak cihazlari da vardir.

7.1.2. Yapisi

Bu cihazlar, elektrik enerjisi yardimiyla otomobil panelinin ezik yerlerine perginleri puntalarlar. Kaynatilan
percinlere takilan 6zel ¢cekme aparati ile panel ¢ektirilerek diizeltilir. Per¢in kaynatilarak ¢ektirme seti;
kaynatma tabancasi, per¢in ¢cekme aleti ve percinden olusur. Kullanilan perginler cihaza uygun ¢apta olmalidir.
Bu cihazlarda genellikle 2-3 mm capinda per¢inler kullanilir.

7.1.3. Calismasi

Per¢in kaynatma tabancasi punta kaynak cihazina takilarak sabitlenir. Punta kaynak cihazindan pergin
kaynatma islemi secilir. Par¢a kalinligina gore cihazin meniisiinden uygun kaynak sartlar1 ayarlanir. Aparatin
ucundaki kanal yapisina uygun kalinliktaki per¢in panele kaynatilir. Kaynak isleminden 6nce hasarli bolge
ylizeyi temizlenmelidir.

Panel iizerindeki hasar noktasal ise, go¢iigiin merkezine per¢in dik bir sekilde kaynatilarak ¢ekme islemi
gergeklestirilir. Daha genis alana yayilmis veya ¢izgisel sekildeki hasarlarda uygun sayida percin kaynatilarak
cektirme islemi yapilir.
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7.1.4. Bakim
Percin kaynatma uglar1 punta kaynak cihazina takarken yerlerine iyi oturtulmali gevsek baglanti

olmamalidir.

Percin makinesinin ug kisimlart kontrol edilmeli ve temizlenmelidir. Per¢in kaynatma makinesinin ucu direk
olarak panel sacina degdirilerek sasi yaptirilmamalidir.

7.2. Percin Cektirme Aleti
7.2.1. Tanim

Panel de meydana gelmis gogiiklerin diizeltilmesi i¢in kaynatilan perginlere takilarak ¢ektirme yapilmasinda
kullanilan aletlerdir.

Hasarin onarimi, kaynatilan perg¢inlere takilan pergin ¢ektirme aleti ile paneldeki gogiiklerin disartya dogru
cekilmesiyle gergeklesir. Arka kismi kapali veya i¢ kismina ulasilamayan panel bolgelerinin onariminda
kullanilan bir yontemdir.

7.2.2. Yapisi ve Kullanilmasi
Yapist ve kullanilis1 pullu ¢ektirme aletine benzer, aralarindaki tek fark u¢ kisminin pul yerine per¢in

takilabilecek sekilde kanala sahip olmasidir.

Bir ucunda per¢inlere gecebilen kanallar, diger ucunda ise el tutma kismi bulunan ¢elik millerdir. Mil
iizerinde ileri geri hareket ederek elle ¢ektirme isleminin yapildigi agirlik bulunur.

|~

Per¢inli ¢ektirme aleti ile yapilan ¢ektirme islemi, pullu ¢ektirme isleminin aynisidir.

Cektirme islemi bittikten sonra percinler kesilir, kalan kisimlar1 ve kaynak izleri zimpara aleti ile temizlenir.
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8. ARAC PANELI UZERINDEKI EZIKLERI COK NOKTADAN CEKTIRME CIiHAZI
ILE DUZELTME

8.1. Tanim

Arag paneli lizerinde ¢izgisel hasarlarin meydana geldigi yerlerin onarilmasinda kullanilan ¢ektirme aletidir.
Cok noktadan tel ¢ektirme aleti, panel yiizeyine sirali bir Sekilde kaynatilan ¢ektirme tellerine takilarak panel
sacinin birden fazla noktadan ayni anda diizgiin bir Sekilde ¢ekilmesini saglar. Cektirme islemi i¢in ¢ektirme
aleti, tel kaynatma elektrotu ve teller kullanilir.

3.2. Yapisi

Ug kisminda birden fazla ¢ektirme kancasi vardir ve Sekli bir taraga benzer. Bundan dolay1 tarak ¢ektirme

olarak da isimlendirir.
Cektirme isleminin yapilis Sekline gore iki c¢esidi vardir. Bunlar;

[J Fazla ¢ektirme kuvveti gerektirmeyen panellerin ¢ektirilmesinde kullanilan el ile ¢ektirme aletidir. Yapisi
pul ve percin ¢ektirme aletinin aynisidir.

[ Fazla ¢ektirme kuvvetinin gerekli oldugu kalin bolgelerin ¢ektirilmesinde kullanilan manivela kollu
cektirme aletidir. Manivelanin bir ucu panele desteklenir, orta kismindaki taraklar ¢ektirme tellerinden gegirilir

ve diger u¢ kismindan kuvvet uygulanarak ¢ektirme islemi yapilir.

8.3. Kullanildig: Yerler

Cok noktadan cektirme islemi, arkasi kapali olan ¢eki¢-dayama takozunun ulagamadigi biiyiik hasarli
bolgelerin pratik olarak diizeltilmesinde kullanilir. Yeni nesil ara¢larin kapilarinda ¢elik barlar bulunmaktadir.
Bu bolgede meydana gelen hasarlarin ¢geki¢ dayama ile onarilmasi miimkiin degildir. Bu hasarlar kap1
ddésemeleri hi¢ sokiilmeden ¢ok nokta cektirme ile pratik olarak diizeltilir.

Cok noktadan ¢ektirme aleti diiz ve bombeli yiizeylerin diizeltilmesinde kullanilabilir.

31



8.4. Kullanilan Teller

Cok noktadan cektirme isleminin yapilabilmesi i¢in panel iizerine taragin takildig teller kaynatilir. Bu teller
0zel olarak zikzak sekilde imal edilmislerdir. Teller panele temas eden kisimlarindan puntalanir, bosluk olan
kisimlarindan da ¢ektirme taragi gecirilerek ¢ektirme yapilir.

Kullanilan kaynak tellerin boyu 15 cm uzunlugundadir.

Tellerin boylar1 hasarin biiyiikliigiine gore kesilerek ayarlanir. Zaman icerisinde ucun agiz yapist bozulur ve
1yi bir kaynak gergeklestiremez. Bu durumda elektrotun ucu ege yardimi ile diizeltilir.

Cektirme islemi bittikten sonra teller ylizeyden kopartilir ve yiizeydeki kaynak izleri temizlenir.

9. ARAC PANELI UZERINDE MACUN DOLGU ISLEMI YAPMA

9.1. izolasyon ve Koruyucu Uriinler

9.1.1. Tanim

Otomobil govdesinde kullanilan saclar, imalat1 sirasinda 6zel islemlerden gegerek korozyona karst dayanikli
ve ylizeyleri diizgiin olarak iiretilirler. Ayrica otomobilin dayanimini ve konforunu arttirmak igin ses, 1s1 ve
korozyona kars1 izolasyon ve koruyucu iirlinler uygulanir. Aracin orijinal Sekilde diizgiin onariminin yapilmasi
icin aracin onarilan kisimlarina, ses, 1s1, korozyona karst uygulanan yiiksek politiretana sahip tiriinlere izolasyon
ve koruyucu triinler denir. Bu iirlinler kullanilmaz ise onarim eksik yapilmis olunur.
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9.1.2. Gorevi

Sac panellerin birlestigi noktalar, kenarlar, oyuklar, alin baglantilar1 ve kaynak yapilan noktalar ses,
sizdirmazlik ve korozyona kars1 izolasyon maddesi ile kaplanir. Bu iiriinlerin kullanimi pargalarin émriinii
uzatir ve konforu arttirir.

Aracin govdesinde, i¢inde, govde altinda ve goriinmeyen kisimlarda ses, 1s1 ve korozyona karsi yalitim
yapilmasi gerekmektedir.

Araglari govde alt kisminda boya alt1 iirtinler kullanilarak yapilan kaplama ve piitiir boya islemleri
korozyona kars1 dayaniklilik saglar.

Arag panelleri onarildiktan sonra iizerlerine boya atilmadan 6nce paslanmanin 6nlenmesi ve yiizey
diizgiinligli i¢in dolgu macunlart kullanilir.

9.1.3. Uygulanmasi

Izolasyon ve koruyucu iiriinler dzelligine gore degisik sekillerde uygulanur.

Kaynakli bolgelerde, baglant1 noktalarinda su ve toz sizdirmazligi istenen yerlerde, gévde mastikleri, havali
veya el ile calisan mastik tabancalari ile yiizeye uygulanir.

Mastiklerin yiizeye diizgiin bir Sekilde ve istenilen genislikte uygulana bilinmesi icin ¢atal uglar kullanilir.

Aracin alt govde parcalarini dis etkenlerden korumak i¢in kullanilan taban piitiir boyas1 bir tabanca yardimi
ile ylizeye uygulanir.
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Pas onleyici liriinler yiizeye firca, tabanca ya da kendisinden piiskiirtme seklinde kullanilir. Punta kaynakli
parcalarda korozyona kars1 kullanilan pas onleyiciler yiizeylere bir fir¢a yardimi ile ince film tabakasi olacak
sekilde uygulanir.

Arag kabini ve kapi icerisine uygulanan izolasyon malzemeleri kendinden yapiskanli bantlarla yerlerine 1s1
yardimu ile yapistirilir.

9.1.4. Cesitleri

Aragclarin konfor ve korozyon dayanimini arttirmak i¢in imalat esnasinda gévde elemanlarina izolasyon
malzemeleri kullanilir. Izolasyon malzemeleri panel onarimi sirasinda kaynak 1s1sindan veya gekig
darbelerinden 6zelliklerini kaybeder. Onarimi yapilan panellere izolasyon ve koruyucu iiriinlerin tekrar
yapilmasi gerekmektedir. Onarimi yapilan panelin yerine ve 6zelligine gore bir¢ok izolasyon ve koruyucu iiriin
¢esidi bulunmaktadir.

Bunlardan bazilari sunlardir.

00 Mastikler; Sac panellerin birlestigi noktalar, kenarlar, oyuklar, alin baglantilar1 ve kaynakli bolgelerde
sizdirmazlik, izolasyon ve yapistirma 6zelligine sahip mastikler kullanilir. Mastikler yiiksek derecede
poliliretandan iiretilmis boyanabilir esnek yapiya sahip izolasyon maddesidir.

Kullanilacak yerin 6zelligine gore mastiklerin asagidaki cesitleri bulunmaktadir.
[J Macun mastik, ¢elik kisimli pargalarda yapistirma ve sizdirmazlik i¢in kullanilir.

[J Kopiik dolgu, ici bos kutu kesitli direklerin i¢ine uygulanarak ses ve pas izolasyonu saglamak i¢in
kullanilir.

[J Kose kivrim yapistirma mastigi, panellerin koselerini, i¢ ve dis panelleri yapiStirarak sizdirmazlik iirtinii
olarak kullanilir.

[J Punta mastigi, punta kaynagi yapilacak yerleri paslanmaya karsi korumak i¢in kullanilan iletken 6zellikli
mastiklerdir.

[ Piitiir boyalar; Govdenin alt kismini dis etkenlerden korumak amaciyla kullanilan iirtinlerdir. Gvdenin alt
kismini ve tekerlek davlumbazini tas carpmalarina kars1 korumak, pasa karS1 dayanimi arttirmak, kabinin su,
giiriiltii ve titresim yalitimini saglamak i¢in kullanilan koruyucu boyalardir.
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[J Ses izolasyon malzemeleri; Arag kapisi, yan panel, motor kaputu ve bagaj gibi gévde elemanlarinda yolun
titresiminden kaynaklanan seslerin yolcu kabinine girmesini engellemek i¢in kullanilan izolasyon
malzemeleridir.

Arag kap1 ve yan panellerindeki titresimi engellemek i¢in kullanilan izolasyon malzemeleri kendisinden
yapiskanli ve uygulamasi kolay bitiim/sentetikten yapilmis tirlinlerdir. Genellikle gri renktedirler.

Motor ve bagaj bolmelerinde olusan giiriiltiiyii kabin i¢ine girmesini engellemek i¢in poliiiretan iiretilmis
koruyucu tabakali ses izolasyon levhalar1 kullanilir. Motor kaputunun ve bagaj kapaginin i¢ine yapiStirilir.
Kendinden yapiskanli, yaga, benzine, sicaga ve suya karst dayanikli, alev almaz yapida {iriinlerdir.

Yoldan ve tekerleklerden gelen sesi azaltmak i¢in yolcu kabinin tabanina bitiim/sentetik ses izolasyonu
levhalar1 yapistirilir. Bu levhalar kendinden yapiskanli ve 1s1 yardimiyla sekillendirilerek yapistirilirlar.

1 Dolgu macunlari; Onarimi yapilan panellerin korozyona karsi dayanimini arttirmak ve son yiizey
diizeltilmesi i¢in kullanilan koruyucu dolgu tiriinlerdir. Uygulanacak yiizeyin malzemesine ve lizerine atilacak
boya cinsine gore, polyester, epoksi, sentetik ve seliilozik ¢esitleri vardir. Oto gdvdeciliginde, sac yiizeylere
dolgu 6zelligi en fazla olan polyester macunlar kullanilir.
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8.2. Spatulalar
8.2.1. Tanim

Panel onarimi1 sonrasi ylizeyde kalan gociik ve bozuk yiizeyleri macunla doldurmak ve diizgiin bir ylizey
olusturmak icin kullanilan ince ¢elik sacdan yapilmis takimlardir.

8.2.2. Yapisi

Ana govdesi 0.5- 2 mm kalinliginda kaliteli ¢elik saclardan,
saplar1 aga¢ ya da plastik malzemelerden yapilmistir.

Agiz genislikleri 2.5 cm™ den baslayip 15 cm ,,ye kadar standart
oOl¢iilerde yapilirlar, kullanilacak yere gore uygun genislikte
spatulalar secilmelidir. Kullanilacak spatulanin agiz kenar kisminin
cok diizgiin ve hassas olmasina dikkat edilmelidir.

Macun ¢ekme isleminde macun ¢elikleri de kullanilir. Macun ¢elikleri 0.75 -1.5 mm arasinda kaliteli
paslanmaya dayanikli ¢elikten yapilmis sac levhalardir. U¢ kisimlari dairesel yapidadir. Dairesel yapiya sahip
olan agiz tarafiyla macun ¢ekilir. Macun ¢ekilirken dort parmak ¢eligin bir yiiziine yayilacak Sekilde tutulur.

8.2.3. Kullanildig: Yerler

Hasarli ara¢ paneli, hangi yontemle diizeltilirse diizeltilsin panel {izerinde ufak gogiikler kalir. Bu gociikler
macun ile doldurulur. Ayrica panelin boya 6ncesi korozyona karsi korumak i¢in yiizeye macun uygulanir.

Panel ylizeylerine macun uygulamasi spatula ile yapilir. Spatula ile yiizey dolgu (macun) ¢cekme islemi
yapilirken asagidaki noktalara dikkat edilmelidir.

[J Macun ¢ekilecek ylizey temiz olmalidir.
[J Macun dolgu isleminden sonra ylizey diizgiin olmali, zimparalama pay1 az birakilmalidir.

[J Spatula ile macun uygulanirken spatulanin agis1 yiizeyle yaklasik 60° olmalidir. Bu ag1 az olur ise yiizeye
fazla macun ¢ekilir, zzimparalama siiresi uzar ve macun kullanimi artar. Spatula agis1 60°“den fazla olur ise
ylizeye ¢ekilen macun miktar1 az olur ve sonucunda yiizey istenilen Sekilde diizeltilemez.
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9. AMERIKAN EGESIi (TORPULU PERDAH)

9.1. Tanim

Arag paneli yiizeyindeki ¢okiintiiler degisik ¢ektirme (pul, per¢in, ¢ok nokta, hizli ¢ektirme) metotlariyla
hizl1 bir Sekilde diizeltilir. Fakat ¢ektirme isleminden sonra yiizeyde kiigiik ¢okiintii ve timsek noktalar
kalabilir. Bu noktalarin tespit edilmesinde, ¢cektirme islemi sonrasi yiizeydeki kaynak izlerinin temizlenmesinde
ve ylizey dolgusu (macun) uygulanan yiizeyin diizeltilmesinde kullanilan el aletidir.

9.2. Yapisi

Amerikan egesinin normal egelerden farki kullanilacag:
yerin yiizeyine gore lamasi egimli olarak ayarlanabilen bir
ege olmasidir. Bu sayede egimli ylizeylerde
kullanilabilmektedir. Uzerinde bulunan vida yardimiyla
egelenecek yiizeyin egimine gore egenin bombe durumu
i¢cbiikey ya da digbiikey olarak ayarlanabilir.

Amerikan egelerinin lamalar1 degisebilecek sekilde tasarlanmistir. Boylece asindiklar1 zaman sadece lama
degistirilerek kullanim 6mri artmis ve maliyet diisiiriilmiistiir. Lamalarin genislikleri 35 mm, boylar1 350-370
mm, dis yapisi ince ve kalin dis olmak iizere ¢esitleri bulunmaktadir.

9.2.1. Kullamildig1 Yerler

Amerikan egeleri arac iizerinde degisik yiizey diizeltilme islemlerinde kullamlabilir. Bunlar;

[J Panele uygulan ¢ektirme islemlerinden sonra yiizeyde olusan kiiciik tiimsek ve ¢okiintiilerin tespit ve
onarilmasinda kullanilir. Ege yiizey iizerinde gezdirilerek izlerine bakilir, ¢okiintii ve tlimsek yerler tespit edilir.

[J Cektirme isleminden sonra yiizeyde olusan kaynak izlerinin temizlenmesinde,
[J Yiizeye uygulanan dolgu malzemesinin (macunun) kaba diizeltilmesinde,
[J Yiizeyde olusan ¢apaklarin diizeltmesinde.

Amerikan egeleri kullanilirken egenin, panel yiizeyinin egimine gore ayarlanmasi gerekmektedir. Egenin
egimi ayarlanirken, ege panele bastirildiginda iki ucunda kiigiik bosluk kalmasina dikkat edilmelidir.
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CALISMA SORULARI

1) Punta kaynak cihazinin tanimin1 yapiniz?

2) Punta kaynak cihazinin yapisini agiklayiniz?

3) Punta kaynak cihazinin ¢alismasini agiklayiniz?

4) Punta kaynagimin gerceklesme asamalari nelerdir?

5) Punta kaynagi i¢in gerekli kaynak sartlar1 nelerdir?

6) Pul kaynatma uclarmin tanimini yapiniz?

7) Pul kaynatma cihazinin yapisin agiklayiniz?

8) Pul kaynatma ucunun ¢alismasini agiklayiniz?

9) Pul cektirme aletinin tanimini yapiniz?

10) Pul cektirme cihazinin yapisini a¢iklayiniz?

11) Cektirme isleminde nelere dikkat edilmelidir?

12) Percin kaynatma uglarimin tanimini yapiniz?

13) Percin kaynatma uglarinin yapisini agiklayiniz?

14) Percin kaynatma uglariin ¢alismasini agiklayiniz?
15) Percin ¢ektirme aletinin tanimini yapiniz?

16) Percin ¢ektirme aletinin yapisini agiklayiniz?

17) Cok noktadan ¢ektirme aletinin tanimini yapiniz?
18) Cok noktadan ¢ektirme aletinin yapisini agiklayiniz?
19) Cok noktadan ¢ektirme aletleri nerelerde kullanilir?
20) Cok noktadan ¢ektirme aletinde kullanilan teller hakkinda bilgi veriniz?
21) izolasyon ve koruyucu iiriin ne demektir?

22) izolasyon ve koruyucu iiriinlerin uygulanmasi nasil yapilir?
23) izolasyon ve koruyucu iiriin ¢esitleri nelerdir?

24) Mastikler nerelerde kullanilir?

25) Ses izolasyon malzemeleri nerelerde kullanilir?

26) Dolgu macunlar1 nerelerde kullanilir?

27) Spatulalarin tanimin1 yapiniz?



28) Spatulalarin yapisi nasildir?

29) Spatula ile yiizey dolgu (macun) ¢ekme islemi yapilirken nelere dikkat edilmelidir?
30) Amerikan egesinin tanimin1 yapiniz?

31) Amerikan egesinin yapist hakkinda bilgi veriniz?

32) Amerikan egelerinin kullanildig1 yerler nerelerdir?
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1. KALIP SISTEMLERI

Otomobil fabrikalarinda iiretim esnasinda kalite kontrolii yapmak i¢in siirekli gévde geometri kontrolii
yapilmaktadir. Bu esnada meydana gelebilecek aksakliklarin 6niine gegebilmek i¢in kalip sistemleri
gelistirilmistir. Her otomobil modeline gore ayr1 ayr1 kalip sistemleri bulunmaktadir.

1.1. Hareketli Kalip Sistemleri
1.1.1.Tanim

Hareketli bir tezgah iizerinde hasarl araclar1 kaliplara alma sistemidir. Hasarl arag lifte kaldirildiktan sonra
katalog degerlerine gore hazirlanan kaliplara oturtularak yapilan islemlerdir. Burada tezgah hareketli oldugu
icin, istenildiginde yere gomiilii sistemden de yararlanilabilir.

Firmalar tarafindan gelistirilen kalip sistemleri, saglam otomobiller i¢in kontrol maksatli kullanmaktadir.
Hasar gormiis otomobiller i¢in kullanilan kalip sistemleri hem kontrol amaglidir, hem de gerek duyulursa
otomobilin gévde geometrisinde meydana gelen deformasyonlari, diizeltmek maksatli kullanilir.

Mavi renkte goriilen oturma ayaklarina, iiretici firmanin katalog degerlerine gére otomobil baglanir. Mavi
oturma ayaklar1 otomobil govdesinde deforme olmamis aracin saglam yerlere monte edilir ve otomobil bu
ayaklar iizerine oturtulur. Uretici firmanin verdigi katalog degerlerine gre, otomobilin alt yiizeyinde bulunan
kalip yuvalarina kalip, ayaklarinin oturma durumuna gore ariza tespiti yapilir.

Eger liretici firma tarafindan verilen kalip yuvalarina kalip kafalari oturmuyorsa otomobilin geometrisinde
bir bozukluk bulunmaktadir. Meydana gelen bu bozukluklar: diizeltebilmek i¢in bir dizi islem yapilmasi
gerekmektedir.

1.1.2. Yapilandirilmasi

Hasar tespiti ve hasarli ara¢ onarimui birbirinden farkli konulardir ve iki ayr1 konu olarak ele alinmasi
gerekmektedir. Kalip sistemleri, iiretici firmalar ve sigorta sirketleri tarafindan tavsiye edilmektedir. Yillar
stiren ¢aligmalar ve aragtirmalar sonucu, kalip sistemlerinin diger sistemlere gére daha pratik ve kolay oldugu
anlasilmistir.



Kalip sistemine oturtulmadan dnce, otomobilin hasarli yerlerinin gévdeden sokiilmesi gerekmektedir.
Gerekli sokme islemleri tamamlandiktan sonra, katalog degerlerine gore otomobilin kalip tezgahi lizerine
yerlestirilmesi gerekmektedir.

Otomobil kalip sistemleri genel olarak gdvde, modiiler oturma yiizeyi, kule tipi sehpalar ve kule iizerine
oturan kalip béltimlerinden olusmaktadir.

1.1.3. Parcalan
1.1.3.1. Tezgah Ana Govdesi

Biitiin donanimlar1 iizerinde tagiyan ve mukavemete dayanikli kare veya dikdortgen profilden yapilmustir.
Resimde gosterilen kalip tezgahinda govde, kirmizi renkte bulunan pargadir. Uzerinde, her marka ve modele
uyumlu kalip traversi monte etmek icin degisik ¢ap ve boylarda delikler bulunmaktadir. Ayrica dort bir yaninda
bulunan tekerleri sayesinde istenilen yerlere taginabilir.




1.1.3.2. Modiil Travers Takim

Otomobil alt yilizeyine monte edilecek kule takimini tizerinde tastyan delikli profil takimidir. Cekme ve
basmaya karst mukavemeti olan ¢elikten yapilmistir. Resimde goriildiigi gibi iizerinde her modele uyumlu kule
takimi i¢in delikler vardir.
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1.1.3.3. Kule

Traverslere yerlestirilerek u¢larina kalip takilan bir ¢esit sehpadir. Alt tablasinda bulunan delikler sayesinde
traverslere civata ve somun ile monte edilebilir.
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BN Modiil Travers

Govde alt ylizeyinde iiretici firma tarafindan agilan muhtelif biiyiikliiklerdeki delikler ve oyuklara kalip
bagliklar1 monte edilmektedir. Kalip basliklar1 degisik boy ve tiplerde bulunmaktadir.

1.1.3.4. Kalip Ucu

Govdenin muhtelif yerlerine monte edebilmek i¢in degisik agilarda ve resimlerde kaliplar da mevcuttur.



1.1.3.5. Kalip Baglama Kataloglar

Degisik marka ve modeldeki otomobilleri kalip tezgahina baglamak i¢in gerekli baglama semalari
bulunmaktadir. Baglama semalarina gore kalip tezgahina nasil ve ne boyutta kalip baglanmasi gerektigini bize
anlatir.

Mekanik aksam Mekanik aksam
sokiilmemis sokiilmiis

1.1.3.6. Kullanim

Hasarl1 bir otomobili kalip tezgahina oturtulmadan 6nce gerekli 6n hazirliklar yapilir.



Otomobilin marka ve modeline gore uygun kalip doseme sablonu hazirlanir. Kalip tezgahina otomobilin dort
bir yanindan kavrayacak sekilde dort adet tasiyict ayak konulur. Resimde goriildiigii gibi uygun yerlerinden
otomobil bir lift yardim ile havaya kaldirilarak tezgaha oturtulur.

Ikinci asama otomobilinin gerekli yerlerinin sokiilme islemidir. Bundan maksat kalip sisteminde kontrol
yaparken 6l¢me islemine mani olacak her hangi bir yerin olmamasina dikkat edilmesidir. Tezgah iizerinde olan
otomobilin, saglam kisimlarina gerekli kalip kuleleri takilir.

Kaliplarin baglama islemi bittikten sonra yerine oturmayan kaliplar1 yerlerine oturtmak i¢in higbir kuvvet ve
caba harcamayimiz. Clinkii kaliplarin, ¢cektirme aninda yerlerine kendiliginden oturmasi gerekmektedir.

1.2. Zemine Gomiilii Kalip Sistemleri
1.2.1. Tamimi

Zemine gomiilii diizeltme sistemleri, araglarda meydana gelen gévde bozukluklarini diizeltmek amaciyla
yapilmistir. Govde diizeltme sisteminde kullanilan sabitleme menfezleri zemine gdmiilmektedir. Bu sitemin
avantajli tarafi atlyede fazladan bir yer kaplamamasidir.



Diizeltme islemi gergeklestirilecegi zaman, mevcut atolye ortami kullanilarak ¢ok biiyiik ¢apta onarim isleri
yapilabilmektedir. Ayni sistemle otomobil, minibiis, otobiis ve kamyonun govdesinde meydana gelen diizeltme
islemleri yapilabilmektedir.

Diger seyyar govde diizeltme aletleri gibi ¢cok fazla ara¢ ve gereci bulunmamaktadir.

Atolye ortaminda govde diizeltme isi yapilmadigl zamanlarda cihazin bulundugu ortam baska amagla da
kullanilabilir.

1.2.2. Yapilandirilmasi

Zemine gomiilii diizeltme sisteminde hasarli otomobil, eger tekerlerinin iistiinde durabilirse, tezgahin
bulundugu bolgeye ¢ekilir. Otomobilin tekerleri yok ise kalip sisteminin gévdesinin iizerinde iken zemine
gomiilii diizeltme sisteminin Ustiline ¢ekilerek gerekli yerlerinden zemine tezgih tekerleri sokiilerek zincirlenir.

Gerekli sabitleme aparatlari ile zemine baglanarak sabitlenir. Sistemle birlikte kullanilan kule, hasarli
bolgeye yakin bir yere cekilerek sabitleme zincirleri ile gerekli yerlerinden zemine baglanir.

Zemine gomiilii govde diizeltme cihazinda ¢ok ¢esitli baglama yontemleri bulunmaktadir. Otomobilin iist ve
alt yiizeylerinde meydana gelen deformasyon islemleri bu sistemde ¢ok rahatlikla yapilabilmektedir.

1.2.3. Parcalarni

Zemine gomiilii diizeltme cihazi; yer ¢ercevesi, uzaktan kumandali ¢ektirme kulesi, baglama zincirleri, arag
baglama kiskaclar1 ve yuvali zincir setinden olugsmaktadir.



1.2.3.1. Yer Cercevesi

Atolye zeminine gerekli genislik ve derinlikte kanal
acilarak profilden olusan ¢erceve ve monte edilir. Bir daha
yer gercevesinin o zeminden ¢ikarilmasi miimkiin
degildir. Resimde goriildiigl gibi ters ‘T’ seklinde
kanaldan olugmaktadir. Bu kanala gecirilen ‘L’ seklinde
kilitleme kiskaglari ile otomobil govdesi veya kule,

zemine sikica kenetlenir.

1.2.3.2. Cektirme Kulesi

Degisik boy ve ebattan olusan ti¢ ayakli, tekerlekli, elektrikli hareket yetenegi olan makine parcasidir.
Elektrik motor {linitesi uzaktan kumanda ile komuta edilebilmektedir. Her iki yaninda bulunan zincirler
kenetleme ¢eneleri ile zemine baglanir. Resimde goriildiigii gibi hareketli pargasi ile ayni bir ving gibi zincirin
boyunun uzayip kisalmasina gore ¢ektirme islemi yapabilmektedir.

1.2.3.3. Baglama Zincirleri

Cesitli boy ve ebatta bulunan zincirler uglarina kenetleme c¢eneleri takilarak kuleyi istedigimiz bolgede
sabitlemeye yaramaktadir. Kuleyi sabitleme islemi yaparken miimkiin oldugunca sabitleme zincirlerini gergin
bir halde monte etmek gerekmektedir.
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1.2.3.4. Ara¢ Baglama Kiskaclari

Arag baglama kiskaclar1 otomobili mars biyellerinden kistirarak zincir yardimi ile zemine kenetlemeyi
saglamaktadir. U¢ kisimlarinda bulunan ayarl agizlar vida ile kumanda edilerek ¢ene aralarindaki mesafenin
degismesi ile diiz bir ¢ikintiya bile kenetlenme gergeklestirmektedir.

1.2.3.5. Sabitleme Ayaklar

Zemine gomiilii sistemlerde, istege gore hasarli arac1 hareketli sistemden sabit bir sisteme almak icin
sabitleme ayaklar1 kullanilir. Bu ayaklar hareketli sistemde oldugu gibi tekerlerin oldugu yere monte
edilmektedir. Boylelikle higbir sekilde tezgah govdesi cektirme islemi sirasinda hareket etmez.

1.2.3.6. Tezgah Kaldirma Lifti

Hareketli kaliplama sisteminde calisirken istenildiginde tezgahi yere gomiilii sisteme monte edebilmek i¢in
resimde goriilen hava ve elektromotor ile ¢alisan kaldirma lifti kullanilir. Lift tezgéhta arag¢ varken tezgahin
altina siirtilerek kaldirma islemi yapar. Bu durumda tezgahin tekerleri yerden kesilerek daha rahat islem

yapilmasina olanak saglar.



Elektrikli
motor

Ve

| _ Hava hidrolikli pompa

1.2.4. Kullanimi

Yere gomiilii diizeltme sistemleri ¢ok yonlii olarak kullanilmaktadir. Ogrenme faaliyetinin basinda
sOylenildigi gibi; yere gomiilii govde diizeltme sistemleri otomobilden, agir vasitalara kadar ¢ok yonlii ¢alisma
ortami saglamaktadir.

Resimde goriildiigii gibi sadece ana gdvdesi bulunan otomobil degisik baglama bi¢imlerinden biri olan
vektor sistemi ile ¢ektirilmektedir. Resimde goriildiigii gibi arag tizerinde, ¢ektirmeye mani olacak biitiin
parcalar sokiilerek daha rahat bir calisma ortami saglanir. Bu sekilde daha sihhatli islem yapilabilmektedir.

Diizeltme islemine baslamadan 6nce otomobilin kalip sistemine oturtularak gerekli islemlerinin yapilmasi
gerekmektedir. Kalip sistemine bagli bulunan otomobilin ne kadar ¢ektirilecegi, iiretici firmanin imalat
sirasinda otomobilin alt yiizeyinde belirledigi kalip oturma yiizeylerine bakilarak ¢ektirme islemi yapilmalidir.
On ve arka kisimlarindan darbeli otomobillerin cektirme islemi sirasinda, miimkiin olan biitiin ezik ve deforme
olmus pargalarin sokiilmesi gerekmektedir.

Resimde goriildiigii gibi bazi araglar monokok (tek parga) govde yapisina sahiptirler. Bu yiizden ¢ektirme
isleminin uygulanmasi i¢in miimkiin olan en iyi yerden kiskaclar vasitasi ile ¢ektirilmesi lazimdir.
Unutmamalidir ki uygulanan fazla ¢cekme kuvveti otomobilin diger kisimlarinin da geometrisini bozacaktir.
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2. KELEPCELER

2.1. Tanim

Kaliba oturtulmus aracin siki bir sekilde tezgaha, (¢ektirme aninda aracin
cekme yoOniinde hareket etmemesi i¢in) degisik noktalardan baglanmasidir.
Kelepgeleme, degisik sekillerde yapilabilir. Hasar durumuna gore arag tezgah
veya kendi tekerleri iistiinde kelepcelenebilir. Tezgéhta onarim iglemi
yapilacaksa, aracin govde altinda bulunan marsbiyel birlesme noktalarindan

mengene tipinde kelepcelerle sikica baglanabilir.

2.2. Ozellikleri

Resimde goriilen baglama masasindan dort adet bulunmaktadir. Bu tip baglama masalari, arag kalip
tezgahina oturtulmadan 6nce katalog bilgilerine gére ve margbiyel birlesme noktasi var ise tezgaha ayarlanir.
Hasarli arag, tasima noktalari ile birlikte baglama masalarina da oturtulur. Bu esnada baglama masalarinin
vidast sikilarak ara¢ govdesi dort bir yandan sabitlenir.
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Her zaman hasarli arag govdesi Resimde goriildiigii gibi yeterli olmayabilir. Baz1 ¢ektirme isleminde
cektirme yOniine zit kalip sistemlerinden desteklemeli kelepceleme islemi yapilabilir. Bu tip kelepceleme
uygulamasi, dayama olarak adlandirilir.

Resimde goriildiigli gibi ¢ekme yiiniline zit dayama yapilarak cektirme islemi yapilabilir. Bu tip kelepceleme
uygulamalar1 genellikle 6n taraftan darbeli araglar i¢cin uygulanir.

Resimde goriildiigli gibi kirmiz1 okla gosterilen noktalardan ¢ekme kuvveti uygulamaktadir.

Bu durumda, gévdenin orta kisminda bulunan kalip baslig1 gévdeye sikica vidalandigi i¢in gekme
uygulamasi bu noktadan tutulur, sag ve sol tarafta bulunan ¢amurluk i¢i saclar1 yerine getirilir. Bazt durumlarda
bu yontemler de yetersiz kalabilir.

Yukarida bahsedilen her iki tip kelepceleme yontemlerine yardimei olmak maksatli ve degisik ¢ekme
yonlerinden uygulama yapilabilmesi de arag¢ direk diplerinden baglama kemerleri ile sabitlenerek arag
govdesini kelepcelemektedir. Bu tip kelepgeleme yontemlerinde, ¢cektirme aninda gévdeye ve direk diplerine
hasar verilebilir. Bunun 6niine gecebilmek i¢in baglama kemerleri genis kesitli tutularak birim alana diisen
basinci diistirerek direk diplerinin zarar gérmesini engellenir. Cektirme aninda siirekli, direk diplerinde bulunan
baglantilar gézleyiniz.
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3. GOVDE CEKTIiRME VE DUZELTME SiISTEMLERI

3.1. Cektirme Tertibatlar:

Cektirme tertibatlar1 govde diizeltme tezgahlari ile birlikte kullanilan bir sistemdir.

Govde diizeltme tertibati hasarli arag gdvdesini siki bir sekilde tutarken, ¢ektirme tertibati ve gerekli
aparatlar yardimi ile istenilen yeri ¢ektirebiliriz. Genel olarak ¢ektirme tertibatlari hidrolik prensibine gore
caligmaktadir. Giiniimiizde ise daha ¢ok ¢ektirme tertibati pnomatik olarak ¢alismaktadir.

3.1.1. Tanim1

Govdeyi belirli bir yerinden ¢ektirme ¢eneleri ile tutarak ¢ekme kuvveti uygulayarak diizeltme amaciyla
kullandigimiz bir aragtir. Degisik sekillerde ¢ektirme islemi yapilmaktadir.

3.1.2. Cesitleri

Govde diizeltme isleminde iki ¢esit ¢ektirme aleti kullanilmaktadir. Pnomatik ve hidrolik sistemle ¢alisan
cektirme aletleri genellikle ayn1 prensiple calismaktadir. Hidrolik sistemle ¢alisan ¢ektirme aleti bir el pompasi
yardimu ile hidrolik s1vi, basinglandirilarak ¢ektirme pistonuna génderilir ve pistonun boyu uzayip kisalarak
cektirme islemi yapilabilmektedir. Bu yontem islemin yapim siiresi bakimindan biraz uzun stirmektedir.

Pnomatik ¢ektirme aletleri ise onceden depolanmis basingli hava yardim ile ¢aligmaktadir. Ayni prensibe
gore calisan iki sistemde sadece kullanilan akiskanlar farklidir. Pnomatik yontemi ¢alisan ¢ektirme aletinde bir
adet basing¢ kontrol valfi bulunmaktadir.

Basingli hava, bu valften sisteme girerek ¢ektirme pistonuna gider. Cektirme aletini kullanan kisi sadece
ayag ile basing kontrol valfinin pedalina basarak ¢ektirme islemini yapabilir.

Hidrolik sistemde ise ¢ektirme aninda mutlaka bir kisi el pompasi ile ¢ektirme islemi yapmak, diger bir kisi
ise yapilan ¢ektirme isleminin miktarini kontrol etmek zorundadir.

Bu ¢ektirme aletlerinin her ikisi de kendi govdesine sahiptir. Seyyar ¢ektirme aletleri ise ¢ok fonksiyonlu
kullanima sahiptir. Arag lizerinde her bolgeye uygulama yapabilmek i¢in farkli boyutlara sahiptir.
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Seyyar ¢ektirme aletlerinizde hava ve hidrolik olarak iki farkli sistemi bulunmaktadir.

Calisma prensipleri daha biiyiik boyutta olan hemcinsleri ile aynidir. Seyyar ¢ektirme pistonlari arag
govdesinde ¢ektirilecek bolgelere degisik acilarda baglanabilmektedir.

3.1.3. Parcalan
3.1.3.1. Cektirme Kulesi

Cektirme kulesi, zemine gomiil diizeltme sistemlerinde oldugu gibi tekerlekleri bulunan ¢ok amagl
kullanilan bir alettir.

Pnomatik kontrollii olarak ¢alisan ¢ektirme
araclarinin 6n, arka ve yan taraflardan ¢ektirme
kabiliyeti bulunmaktadir. Cektirme islemine
baslanmadan 6nce ¢ektirme gévdesi diizeltme
cithazinin govdesine uygun bir sekilde baglanir. 1
numara ile gosterilen pedal ile hava basing kontrolii

Pnomatik yapilmaktadir. Pedala basilarak sisteme verilen hava,
Silindir

pnomatik silindire girerek silindirin boyunu
uzatmaktadir. Bu durumda ¢ektirme kolu 2 numarali
yonde hareket eder.

Gektirme
Kolu

Bu hareketi ile kendisine bagl bulunan zincir veya
cektirme kemerlerini gerdirerek istenilen miktarda
cektirme islemi yapilmaktadir.

Cektirme islemini sona erdirmek i¢in 1 numarali
pedal serbest birakildiginda ¢ektirme kolu iizerindeki
kuvvet tekrar geri gelmektedir. Bu sekilde istenilen
bolgelerin gektirme de iglemi yapilmaktadir.
Pnomatik Yardimci ekipmanlar ile daha farkli bir sekilde
Kontrol Unitesi cektirme yapilabilir.
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3.1.3.2. Kule Cektirme Demiri ve Diskleri

Govde iizerinde, aracin On tarafindan uygun bir sekilde ¢ektirilmesi i¢in amortisor kafalarindan baglanarak
cektirme islemi yapilmasi gerekmektedir. Bu tip ¢ektirme isleminin yapilabilmesi i¢in kule ¢ektirme demirine
ihtiya¢ duyulur. Bu sayede tam istenilen noktalardan ¢ektirme yapilmis olur. Kaportacilikta amortisor baglanti
noktalar1 ¢ok dnemlidir. Aracin 6n sag ve sol sase kollarinin yerine getirilmesi i¢in en uygun ¢ektirme
yerlerinden birisi amortisor kulesidir. Tabi ki ¢ektirme isleminin daha saglikli yapilabilmesi i¢in miikemmel bir
kavrama yapilmasi gerekmektedir.

Her araca uyum saglayan amortisor kulesi diskleri kullanilmalidir. Cektirme islemi sirasinda amortisor
kulesinin zarara gormesi engellenir.

o W
> ®g@

Amortisor ¢eki demiri baglanmadan 6nce uygun olan kule diskleri yerine yerlestirilerek kule ¢ceki demiri
monte edilir. Piyasada ¢ok ¢esitli tiplerde araclar bulundugu i¢in amortisor ¢ektirme kuleleri farkli yapida

olabilir.

3.1.3.3. Cektirme Kemerleri

Govdenin saglam yerlerinden ¢ektirme islemi yapilirken ¢ekilen yerin zarar gérmemesi i¢in ¢ektirme
kemerleri kullanilir. Bu kemerler 6zel bir 6rme metodu ile naylon iplikten yapilmis ve ¢cekme kuvvetine karsi
mukavemetlidir.
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Bu kemerler genellikle aracin direk kisimlarinda kullanilir.

3.1.3.4. Kurt Agz1 (Cektirme kiskaci)

Govdedeki gesitli yapilar tutarak ¢cektirme yapilmasina olanak saglayan tutucu aparattir. Panel saclart ve
kap1 saclar1 gibi ince yapidaki govde parcalarini hava basinciyla kistirarak kapanmasi saglanir.

A o

Govde yapisina ve ¢esidine gore farkl sekilde ¢ektirme aletine baglamak i¢in zincirler kullanilir.

3.1.3.5. Cektirme Seti
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3.1.3.6. Cektirme Kolu
Bu tip ¢ektirme uglar1 kanca seklinde, ¢ekilecek parcalara takilarak

uygulama yapilir.

Bu tip ¢ektirme aparatlar1 genelde tavani yukar1 kaldirmada, kap1 ‘
direklerini dogrultmada kullanilir. *

3.1.3.7. Sabitleme Ayaklar:

Hasarl1 araglarin ¢ektirilmesi sirasinda saglam olan kap1 bolgelerinin geometrisinin bozulmamasi sabitleme
ayaklar1 kullanilmaktadir.

3.1.3.8. Zincir Yonlendirme Makarasi

Cektirme cihazlarina takilan zincirlerin gekme aninda rahat bir
sekilde hareket edebilmesi i¢in ayn1 makara sistemi gibi kancali bir
makarayla yonlendirme yapilir.

3.1.3.9. Emniyet Halat1

Cektirme i¢in zincir ve ¢ektirme kiskaclari ile kurulan diizenekte parcgalarin zincirlerin kopup ucuna bagh
olan ¢ektirme kiskaclarinin firlayarak etrafa zarar vermemesi i¢in kullanilir.

3.1.3.10. Cektirme Kiskaglari

Hasarl pargalarin ¢esitli yerlerinden tutmak amaciyla farkli sekil ve tiplerde kiskaglar imal edilmistir.

Kiskaglarla panel ve sac parcalarini tutmak i¢in ¢esitli kistirma teknikleri kullanilmaktadir. Genellikle
kiskaglar iki ¢ene arasi civata-somun ile sikilarak kullanilmaktadir
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3.1.4. Kullanilmasi

Cektirme tertibatlari ¢cok degisik sekillerde
kullanilabilir. Aracin hasar durumuna gore bu ¢esitlilik
degisebilir. Hasardan dolay1 geometrisi degisen arag
govdesi, diizeltilmek tizere kalip sistemine
kelepgelenir. Kelepceleme islemi yapilmadan 6nce
aracin markasi ve modeline gore kalip yerlestirme
sablonu segilerek, kullanilacak govde diizeltme
tezgahlarina kaliplar yerlestirilir. Arag, gdvdesinde
meydana gelen hasar durumuna gore, ¢ektirme aleti
gerekli ¢cektirme kiskaglari kullanilarak zincir vasitasi
ile baglanur.

Cektirme pistonuna uygulan hidrolik veya pnomatik
basing pistonun boyunun uzamasina sebep olmaktadir.
Cektirme tertibatina uygulanan kuvvetten dolay1 1
numarali kuvvet yoniine gore sag 6n sasi
cekilmektedir. Diger taraftan 2 numarali kuvvet yonii

ise sag On sasiyi igeri itmektedir. Cektirme isleminin miktari, aracin sag on tarafi bagl bulundugu kaliba
oturana kadar devam etmektedir. Hasarl1 bolgede diger kaliplara bakilarak konumlar1 incelenir. Eger diger
kaliplarda yerlerinde ise bolgedeki hasar giderilmis olur ve siradaki islem yapilabilir.

Diger bir ¢gektirme 6rnegi ise aracin 6n tarafindan yere
dogru ¢ekilmesi islemidir.

Cektirme amaclarina uygun c¢ektirme aparatlari
kullanilarak uygun baglant1 yapilir. Bu 6rnekte ¢ektirme
islemi, kaporta par¢asinin 1 numarali boliimde gosterilen
kaliba oturana kadar devam etmektedir.

2 numarali kuvvetle zincir ¢ekilerek 3 numara ile
gosterilen zincir yonlendirme makarasi ile kuvvetin yonii
asag1 olarak degistirilir. Bu sayede sag on sasi kaliba dogru
yaklagtirilarak oturtulur. Sag 6n sasiyi tutmak i¢in ¢ektirme
islemine uygun 4 numara ile gosterilen ¢ektirme kiskaci

kullanilir.

Cekme isleminden sonra hasarli bolgenin kaliba oturup oturmadigini kontrol ederiz.

Gerekirse yardimci elemanlar kullaniriz. Eger 6n panel tam yerine oturmuyorsa gerekli olan ¢ektirme
islemine devam edilir. Cektirme yoniine duruma gore karar verilir. Seyyar bir ¢ektirme pistonu ile ¢ektirme
islemi yapilmaktadir. 1 numarali pnomatik piston ile sag 6n sasi motor odasina dogru ucu kapatilarak gerekli
olan ¢ektirme islemi yapilmaktadir.

1 numarali pnomatik pistona uygulanan basingli hava yardimu ile pistonun boyu uzatilarak zincirin, sasi
ucunu ok yéniinde gektirmesini saglar. Yeterli gektirme yapildiktan sonra tekrar kontrol islemi yapilir. On panel
yerine oturana kadar bu isleme devam edilir.
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3.2. Hidrolik Sistemler
3.2.1. Tanim1

Hidrolik sistemler kaportacilikta ¢ok kullanilan sistemlerdir. Kiiciik isletmelerde genellikle hidrolik
dogrultma ve diizeltme aletleri kullanilir. Hidrolik sistemler kalin ve takviyeli saclarin dogrultulmasi ve
diizeltilmesinde kullanilir. Hidrolik dogrultma aletleri genellikle set halinde piyasada bulunmaktadir. Bu
setlerin kapasiteleri dogrultma 6zelliklerine gore 1 tondan baslar, 10 tona kadar yiikselir. Hidrolik pistonlar
genellikle sasi demirlerinin dogrultulmasinda kullanilir.

3.2.2. Par¢alan

3.2.2.1. Hidrolik Pompa

Hidrolik pompa i¢inde bulunan hidrolik sivisinin belirli bir basinca
¢ikarilmasini saglar. Ornegin 10 tonluk bir yiikii 5 cm itmek i¢in pompaya
defalarca basmak gerekir. Bu sistemin tek zorlugu insan giicii ile
calismasidir.

Yapisal olarak ara¢ kaldirma krikosuna benzer. Kendi i¢inde hidrolik depolama haznesi vardir. Bu sayede
stirekli pompalama yapildiginda igerisinde bulunan siviy1 hidrolik pistona dogru yollar.

3.2.2.2. Hidrolik itici

Hidrolik iticiler piston ve silindir olmak {izere iki par¢adan
olusmaktadir. Piston, silindir i¢cinde hareket ederek hidrolik
iticinin boyu uzamaktadir. Bu sayede istenilen yerde itme veya

cekme islemi yapilabilmektedir.

3.2.2.3. Basin¢ Hortumu

Basing hortumlari ¢esitli boy ve ebatta piyasada bulunmaktadir.
.Pompa ile itici arasinda basingl iletimi yapmaktadir. Cok yiiksek
basinglara dayanimli olarak imal edilmistir. Hortumun her iki tarafinda
0zel bir rekor vardir. Bu sayede pompa ve iticiye monte edilmektedir.
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3.2.2.4. itme Cubuklar1

Hidrolik iticinin boyunun yetmedigi yerlerde hidrolik itici
pistonuna monte edilerek gerekli islemin yapilmasinda kullanilan
celik millerdir. Bu itici miller ¢esitli uzunlukta bulunmaktadir.
Bu iticiler itici pistona vidalanarak kullanilir.

3.2.2.5. Dayama Ucu

. F Dayama uglar1 itme pistonuna takilarak kullanilir. Dayama
= uglari itilecek bolgenin yiizey sekline gore degismektedir. Genis

ve destek alan1 fazla olan bolgelerde genis tabanli dayama
i = =

3.2.2.6. Cektirme Zincirleri

uglar1 segilmelidir. On ve arka cam oturma yiizeylerine kanalli
dayamalar kullanilmalidir.

Itici pistonla itilmeyecek yerleri destekleyerek cektirmek igin cesitli boy ve ebatlarda ¢ektirme zinciri

kullanilmaktadir.
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3.2.3. Calisma Prensibi

b

Hidrolik ¢ektirme sistemi, arag¢ kaldirma
krikosu gibi ¢calismaktadir. Diizeltilecek
bolgeye hidrolik piston yerlestirilir ve el
pompasit ile hidrolik pistona basingli bir
sekilde hidrolik s1vis1 pompalanir. Hidrolik
pistona gelen basingli s1vi, pistonu iterek
gerekli diizeltme islemi yapilir.

Hidrolik pistonlar 6zel olarak imal
edilmislerdir. Araglarin kaliplamasinda
kullanilan kulelerin i¢erisine takilarak
gerekli cekme ve basma islemi de
yapabilmektedirler.

20



3.3. Govde Diizeltme Sistemleri

3.3.1. Tanim1

Kaza sonucu araglarda meydana gelen govde bozukluklarinin diizeltilmesi i¢in ¢ok c¢esitli ¢ektirme
yontemleri mevcuttur. Bu ¢ektirme yontemleri, aragla yapilan kazaya gore degismektedir.

Onden carpma sonuca aracta gozle goriilen bozukluklar sunlardir;

1 On tampon,
1 Sag ve sol camurluk sac1

[ On kaputta olusan bozukluklar.

Bu tip hasarlarda, hasarli parcalar yerlerinden sokiilerek yeni pargalarla degistirilir.
Iceride goriinmeyen yerlerde meydana gelen arizalar vardir bunlar ise;

1 On darbe traversi, ] Sag ve sol sase ucu,

1 On panel, 11 I¢ ¢amurluklar da meydana gelen arizalar

Bu tip parcalar da genelde diizeltilme yoluna gidilir. Sadece 6n travers yenisi ile degistirilir. Clinkii 6n

travers bir ¢esit kalp sistemidir. Aracin 6n geometrisi On traversle diizeltilmektedir. Diger biitlin pargalar aracin

omurgasini olusturmaktadir. Bu pargalarin 6zen gosterilerek diizeltilmesi gerekmektedir. Iste burada govde

diizeltme isini yapan usta 6n plana ¢ikmaktadir. Iyi bir ustanin gévdenin nasil ve ne sekilde diizeltilecegini
bilmesi gerekmektedir.

Arkadan carpmalarda meydana gelen hasarlar ise;

] Arka tampon, ] Sag ve sol arka ¢amurluk saci,

] Bagaj kapaginda meydana gelen hasarlar.

Bu tip hasarlar gozle goriilmektedir. Ama ¢arpma siddeti arttikca gériinmeyen parcalarda meydana gelen
hasarlar da biiyiimektedir.

Aracin arka tarafinda meydana gelen goriilemeyen harlarsa;

] Arka etek (arka travers) ] Arka sasi kollar1 [ Arka panel de olusan hasarlardir.

Yandan yapilan kazalarda ise;
) On arka kapilar, 1 Orta kapr diregi,
] Tavan saci, ] Alt sase kollarinda bozulmalar olusur.

Yukarida siralanan govde hasarlarina gore gévdede ne tip ariza oldugunu 6nceden kestirmemiz
gerekmektedir. Hasarli aracin dis kisminda bulunan pargalar sokiilerek aracin iskelet yapisi, kalip sistemine
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oturtulur. Kaliplama islemi bitirildikten ve son kontrol yapildiktan sonra ara¢ artik gévde diizeltme araclart ile
cektirilmeye hazirdir.

3.3.2. Cesitleri

Iki gesit gdvde diizeltme tezgahi vardir.

Birincisi ayar denilen, tezgahin alt tarafinda
tekerleri olan sistemdir. Ikincisi ise zemine
gomiilii diizeltme sistemleridir. Ayn1 zamanda
diizeltme i¢in kullanilan bu cihazlarla kaliplama
ve dl¢iim islemi de yapmaktadir. Ugiincii bir
govde diizeltme tezgahi da vardir. Bu tezgah
gilinlimiiz ufak ¢apli kaporta aletlerinde kullanilan
pratik bir govde diizeltme cihazidir.

Cok amagh kullanilan zemine gomiilii diizeltme sistemi ile otomobilden otobiise kadar genis yelpazede
govde diizeltme islemi yapilabilmektedir.

3.3.3. Kullanilmasi

Iki tip gdvde diizeltme isleminde araglarin kaliplama ve kelepceleme islemleri farkli yapilmaktadir. Govde
cektirme islemleri ayn1 prensibe dayanarak yapilmaktadir.

Bu ¢ektirme islemi seyyar govde diizeltme tezgadhinda yapilmaktadir. Seyyar ¢ektirme cihazinin gektirme
kolu uygun bir yere ¢ekilir. Cektirme islemine gore zincir baglantist yapilir. Giivenlik tedbirleri alinarak
cektirme islemine baglanir. Cektirme kolu, ¢ektirme kancasini ¢gekerek sag on sasi ucunu disar1 dogru
acmaktadir. Bu durumda ¢ektirme islemi aracin hasardan dolay1 oturmayan kaliplarinin yerine oturmasina
kadar yapilir. Kaliplar yerine oturduktan sonra gektirme tertibatinin baglantilari sokiiliir.
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Celktinme

Govdede olusan hasarlara ayn1 anda iki taraftan ¢ekerime islemi uygulanabilir. Ayr1 hasarli par¢anin hem {ist

bolgesi hem de alt bolgesinden cekilebilir.

Monte edilen kalip kuleleri yerlerine iyice sabitlenir. Otomobilinin gdvdesi gerekli yerlerinden tezgaha
kemer ile baglanarak yerlerine oturmayan kaliplarm yerlerine gelmesi i¢in ¢ektirme islemi uygulanir.
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Otomobilin uygun yerinden ¢ektirme aparatlari ile ¢ektirme iglemi yapilir. Cektirme islemine, ilgili yerler
kaliplara oturana kadar devam edilir. Fazla ¢ektirme yapilmamalidir.

Eger fazla ¢ektirme islemi uygulanirsa otomobilin diger aksamlarinin geometrisi bozulabilir.
Bu durumda da diizeltme islemi ¢ok zor yapilabilir.

Agir vasitalarin saselerinde meydana gelen bozukluklularin, zemine gémiilii diizeltme sistemi ile 6zel
cektirme aletleri ile giderilmesi miimkiindiir. Resimde goriildiigi gibi bir kamyonun sasisinde kaza sonucu
meydana gelen bozukluk diizeltilmektedir.

Hidrolik destekler ile her iki taraftan zit bir sekilde basing kuvveti uygulanarak diizeltilmeye calismaktadir.
Diizeltme isleminde kullanilan hidrolik ayaklar zemine kenetlenerek sabitlenmistir

Resimde goriildiigii gibi bir minibiisiin higbir sehpa kullanmadan kendi tekerleri yardimi ile zemin {izerine
getirilerek gerekli ebatta kule yardimi ile ¢ektirme islemi yapilmaktadir. Cektirme uygulamasi ¢ok fonksiyonlu
oldugu i¢in vasitanin lizerinde aksesuarlar1 varken de ¢ektirme uygulamasi yapilir ve genellikle ayar icin
kullanilir. Bu islem uygulanirken vasitanin diger plastik ve cam parcalarina zarar vermemek icin ¢ektirme
islemini ¢ok yavas uygulamak gerekmektedir.

Minibiis ¢ektirme esnasinda hareket etmemesi i¢in zincirler yardimi ile zemine sabitlenmistir. Bu tip
cektirme tezgahlarinda gektirme islemini ¢esitlendirmek miimkiindiir.

Biitiin bu ¢ektirme islemi bitirdikten sonra arag, artik kendi kalibina oturmustur. Bundan sonra gerekli tamir
ve kaynak islerinin yapilmasi ve arag¢ pargalarinin monte edilmesine baslanir.
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CALISMA SORULARI

1) Hareketli kalip sisteminin tanimini yapiniz?

2) Hareketli kalip sisteminin pargalari nelerdir?

3) Hareketli kalip sisteminin kullanimi nasildir?

4) Zemine gomiili kalip sisteminin tanimini yapiniz?
5) Zemine gomiilii kalip sisteminin pargalar1 nelerdir?
6) Zemine gomiili kalip sisteminin kullanim1 nasildir?
7) Kelepgelerin tanimin1 yapiniz?

8) Kelepgelerin 6zellikleri hakkinda bilgi veriniz?

9) Cektirme tertibatinin tanimini yapiniz?

10) Cektirme tertibati ¢esitleri nelerdir?

11) Cektirme tertibatinin pargalar1 nelerdir?

12) Cektirme kemerleri ne ise yarar?

13) Cektirme tertibatinin kullanilmasi nasil yapilir?
14) Hidrolik sistemlerin tanimini1 yapiniz?

15) Hidrolik sistemlerin parcalar1 nelerdir?

16) Hidrolik sistemlerin kullanimini agiklayiiz?

17) Onden ¢arpma sonucu aragta goriilen bozukluklar nelerdir?

18) Onden ¢arpmalarda gériinmeyen yerlerde meydana gelen arizalar nelerdir?

19) Arkadan ¢arpmalarda meydana gelen hasarlar nerelerdir?
20) Arkadan carpmalarda goriilmeyen hasarlar nelerdir?
21) Yandan carpmalarda goriilen bozukluklar nerelerdir?

22) Seyyar govde diizeltme tezgahinda diizeltme nasil yapilir?
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GOVDE DUZELTMEYE HAZIRLIK MODULU DERS NOTLARI
Arac Kaldirma Liftleri — Ozellikleri ve Cesitleri (Ders Notu)
Arag¢ Kaldirma Liftinin Gorevi

Arag kaldirma liftleri, araglarin bakim, onarim, kontrol ve alt takim islemlerinin giivenli ve kolay bir sekilde
yapilmasini saglayan kaldirma ekipmanlaridir. Liftler sayesinde arag belirli bir yiikseklige kaldirilarak
teknisyenin rahat ¢caligsmasi saglanir.

Liftlerin Kullanim Amaclar:

e Motor alt1 bakim islemleri yapmak

o Fren sistemi kontrolii ve tamiri

e Siispansiyon ve direksiyon sistemi onarimi

e Egzoz sistemi tamiri

e Sanziman ve diferansiyel sokme-takma islemleri
e Lastik degisimi ve rot-balans islemleri

e Periyodik bakim yapmak

Arac¢ Kaldirma Liftlerinin Genel Ozellikleri
Iyi bir ara¢ kaldirma lifti asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

e Araci giivenli sekilde kaldirmalidir.

e Yeterli tasima kapasitesine sahip olmalidir.

e Dengeli kaldirma yapmalidir.

o Emniyet kilit sistemi bulunmalidir.

o Hidrolik veya elektrik sistemi giivenilir olmalidir.
o Kullanimi kolay olmalidir.

o Bakimi kolay yapilabilmelidir.

e Uzun Omiirlii olmalidir.

e Asin yiik koruma sistemi bulunmalidir.

e Acil durdurma sistemi bulunmalidir.

Arac¢ Kaldirma Liftlerinin Ana Parcalari

o Tastyict kolonlar

o Kaldirma kollar1

e Hidrolik silindir

e Zincir veya celik halat sistemi
o Elektrik motoru

e Hidrolik pompa

o Emniyet kilitleri

o Kontrol paneli

o Tabla veya platform

e Limit salterleri



Arag¢ Kaldirma Liftlerinin Cesitleri
1. iki Kolonlu Lift (2 Post Lift)
Ozellikleri

e En yaygin kullanilan lift ¢esididir.

e Araci1 dort adet kaldirma kolundan kaldirr.
e Alt takim tamamen agik kalir.

e Bakim ve onarim i¢in uygundur.

Avantajlar

e Az yer kaplar.

e Alt takima kolay erisim saglar.

e Kurulumu kolaydir.

o Hafif ve orta simif araglar i¢in uygundur.

Dezavantajlari

e Agir ticari araglarda kullanilamaz.
e Aracin dengeli yerlestirilmesi gerekir.

2. Dort Kolonlu Lift (4 Post Lift)
Ozellikleri

e Arag platform iizerine ¢ikarilir.
e Daha agir araglar1 kaldirabilir.
e Rot ayari i¢in uygundur.

Avantajlar
e (Cok giivenlidir.
e Agir yiik tasiyabilir.
e Dengesi yliksektir.

Kullanim Alanlan

o Rot ayar
e Ticari arag servisi
e Oto ekspertiz

3. Makash Lift



Ozellikleri

e Makas sistemi ile ¢alisir.
e Zemine gomiilii veya portatif olabilir.

Avantajlan

e Azyer kaplar.
e Hizli kaldirma yapar.
o Lastik servislerinde sik kullanilir.

Kullanim Alanlarn
o Lastik degisimi

o Hizli bakim
¢ Fren kontroli

4. Yer Alt1 (Gomiilii) Lift
Ozellikleri

e Hidrolik piston zemin altindadir.
o Atolyede genis caligma alan1 saglar.

Avantajlarn

e Sessiz calisir.
e  Goriintiist diizenlidir.
e (Calisma alani genistir.

Dezavantajlarn

e Kurulum maliyeti yiiksektir.
e Bakimi zordur.

5. Mobil (Tasinabilir) Lift
Ozellikleri

o Tekerlekli yapidadir.
o Istenilen yere tasinabilir.

Kullanim Alanlan

o Kiigiik servisler
e Yol yardim araclar
e Gegcici bakim alanlari



6. Agir Vasita Liftleri
Ozellikleri

o Kamyon, otobiis ve is makineleri i¢in kullanilir.
o Tagima kapasitesi yliksektir.
e Birden fazla kaldirma kolonu bulunabilir.

Kullanim Alanlarn

o Kamyon servisleri
e Otobiis bakim merkezleri
o s makinesi tamiri

Liftlerin Calisma Prensibi

Arag uygun sekilde lift izerine yerlestirilir.

Kaldirma noktalar1 kontrol edilir.

Hidrolik pompa veya elektrik motoru calistirilir.

Hidrolik basing silindire iletilir.

Silindir kaldirma kollarin1 yukar1 hareket ettirir.

Arag istenilen ylikseklige kaldirilir.

Emniyet kilitleri devreye girer.

Islem tamamlandiktan sonra kilit acilir ve ara¢ kontrollii sekilde indirilir.

e

Lift Kullanirken Dikkat Edilecek Kurallar

o Lift kapasitesi agilmamalidir.

e Arag dogru kaldirma noktalarindan kaldirilmalidir.

e Arag dengeli yerlestirilmelidir.

o Emniyet kilitleri mutlaka kontrol edilmelidir.

o Lift altinda gereksiz kisi bulunmamalidir.

e Hidrolik yag seviyesi diizenli kontrol edilmelidir.

o Elektrik baglantilar1 saglam olmalidir.

e Arniza durumunda lift kullanilmamalidir.

e Periyodik bakim ve kalibrasyon yapilmalidir.

o Kaldirma sirasinda arag i¢inde kimse bulunmamalidir.

Liftlerin Periyodik Bakimi

e Hidrolik yag kontrolii ve degisimi
e Zincir veya gelik halat gerginlik kontrolii
o Civata ve somunlarin sikilik kontrolii



e Emniyet kilitlerinin ¢alismasinin kontrolii
o Elektrik tesisat1 kontrolii

e Hidrolik kagak kontrolii

o Kaldirma kollarinin yaglanmasi

o Limit salterlerinin kontrolii

e Kol pedlerinin aginma kontrolii

e Genel temizlik ve fonksiyon testi

Araci Lifte Alirken Alinmasi Gereken Giivenlik Onlemleri (Ders Notu)
Giris

Arag lifti, araglarin bakim, onarim ve kontrol islemlerinin giivenli sekilde yapilmasini saglayan kaldirma
ekipmanidir. Lift kullanimi sirasinda giivenlik kurallarina uyulmamasi ciddi is kazalarina, ara¢ hasarina ve can
kaybina neden olabilir. Bu nedenle araci lifte almadan 6nce ve kaldirma islemi sirasinda gerekli tiim giivenlik
onlemleri alinmalidir.

1. Calisma Alaninin Kontrolii

o Lift cevresi temiz ve diizenli olmalidir.

e Zeminde yag, su veya kayganlik olusturan maddeler bulunmamalidir.
o Lift cevresinde gereksiz ara¢ ve ekipman birakilmamalidir.

e (Calisma alanmi yeterince aydinlatilmis olmalidir.

2. Liftin Kontrolii
Araci kaldirmadan Once lift kontrol edilmelidir.
Kontrol edilmesi gerekenler:

o Liftte yag kacag1 olmamalidir.

e Hidrolik sistem diizgiin ¢alismalidir.

e Emniyet kilitleri saglam olmalidir.

o Kollar hasarsiz olmalidir.

e Kaucguk takozlar saglam olmalidir.

o Elektrik sistemi giivenli ¢calismalidir.

e Acil durdurma sistemi kontrol edilmelidir.

3. Aracin Kontrolii
Arac1 kaldirmadan once;

e Arag bos agirlig lift kapasitesini agmamalidir.
e Aragta yiik varsa bosaltilmalidir.
o Kapilar ve bagaj kapatilmalidir.



e Camlar kapali olmalidir.
e El freni ¢ekilmelidir.
e Vites;
o Manuel araglarda 1. vitese,
o Otomatik araglarda P (Park) konumuna alinmalidir.

4. Dogru Kaldirma Noktalarinin Kullanilmasi
Aracin iretici tarafindan belirlenen kaldirma noktalar1 kullanilmalidir.
Yanlis kaldirma noktalart;

e Sasiyi egebilir.

e Marspiyeli ezebilir.

e Yakit ve fren borularina zarar verebilir.
e Aracin liftten diismesine neden olabilir.

5. Lift Kollarimin Yerlestirilmesi

o Dort kol aracin kaldirma noktalarina esit sekilde yerlestirilmelidir.
e Takozlar tam temas etmelidir.

o Kollar kaymayacak sekilde kilitlenmelidir.

e Arag dengeli durmalidir.

6. IIk Kaldirma Kontrolii
Arag yaklasik 20-30 cm kaldirilir.
Kontrol edilir:

e Arag dengede mi?

e Kollar yerinden oynadi mi1?

e Takozlar dogru noktada mi?
o Lift diizgiin ¢alistyor mu?

Herhangi bir sorun varsa ara¢ tekrar indirilerek diizeltme yapilmalidir.

7. Araci Tam Yiikseklige Kaldirma
Kontroller tamamlandiktan sonra arag istenilen yiikseklige kadar kaldirilir.

Bu sirada;



e Arag altinda kimse bulunmamalidir.
e Lift yavas calistirilmalidir.

e Ani hareketlerden kaginilmalidir.

o Emniyet kilitleri devreye alinmalidir.

8. Emniyet Kilidinin Kullanilmasi
Arag ¢alisma yiiksekligine ulagtiginda;

e Lift yalnizca hidrolik basing iizerinde birakilmamalidir.
o Emniyet kilidi mutlaka devreye alinmalidir.
e Bodylece hidrolik arizalarinda ara¢ diismez.

9. Kisisel Koruyucu Donanimlar
Calisan kist;

o Is ayakkabisi giymelidir.

o Iselbisesi kullanmalidir.

e Koruyucu eldiven takmalidir.
e Gozlik kullanmalidir.

e Gerekirse baret kullanmalidir.

10. Arac¢ Altinda Cahsirken

e Lift emniyet kilidinde olmalidir.

e Agir parcalar sokiiliirken ara¢ dengesi korunmalidir.
e Gerektiginde ilave sehpa kullanilmalidir.

e Arag altinda gereksiz kisiler bulunmamalidir.

11. Araci Liftten indirirken
Indirmeden 6nce;

e Tim aletler kaldirilmalidir.

o Lift altinda kimse olmamalidir.

o Emniyet kilidi agilmalidir.

e Arag yavasca indirilmelidir.

o Lift kollar1 tamamen agildiktan sonra arag hareket ettirilmelidir.

Lift Kullanirken Yasak Olan Davramislar



o Lift kapasitesinden agir ara¢ kaldirmak.

o Hasarli lift kullanmak.

o Kaldirma noktalarini yanlis segcmek.

e Arag kaldirilirken altinda durmak.

e Emniyet kilidini kullanmamak.

o Lift iizerinde kaynak yapmak (iiretici izin vermedikge).
e Yetkisiz kisilerin lift kullanmasina izin vermek.

Giivenli Lift Kullammminin Faydalar

o Iskazalarini 6nler.

e Arag hasarin1 6nler.

e Calisma giivenligini artirir.

e Tamir islemlerini kolaylastirir.

e Is verimini yiikseltir.

o Issaghg ve giivenligi kurallarina uygun galisma saglar.

Lift Kullannominda Dikkat Edilecek Hususlar (Ders Notu)
Liftin Tanmim

Lift, araclarin glivenli bir sekilde kaldirilmasi ve bakim-onarim islemlerinin rahat yapilabilmesi i¢in kullanilan
kaldirma ekipmanidr. Is giivenligi agisindan dogru kullanilmasi zorunludur.

Lift Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar
1. Lifti Kullanmadan Once

o Liftin giinliik kontrolii yapilmalidir.

o Hidrolik sistemde yag kacagi olup olmadig1 kontrol edilmelidir.

o Kollar, kilit mekanizmasi ve kaldirma aparatlarinin saglamligi incelenmelidir.
o Elektrik baglantilar1 kontrol edilmelidir.

e Liftin bakim periyodunun gegmemis olmasina dikkat edilmelidir.

2. Aracin Yerlestirilmesi

e Arag liftin tam ortasina getirilmelidir.

o El freni ¢ekilmeli ve vites park (P) veya viteste birakilmalidir.

o Lift kollar1 aracin iireticisinin belirledigi kaldirma noktalarina yerlestirilmelidir.
o Kollarin kaymayacak sekilde temas ettiginden emin olunmalidir.

3. Araci Kaldirirken

e Arag yavasca kaldirilmalidir.

e Yaklagik 20-30 cm yiikseltildikten sonra durdurularak denge kontrolii yapilmalidir.
e Aragcta egilme veya kayma varsa hemen indirilip yeniden konumlandirilmalidir.

o Emniyet kilitleri devreye alinmalidir.

e Liftin maksimum tagima kapasitesi agilmamalidir.



4. Lift Uzerinde Cahsirken

o Emniyet kilitleri a¢ik olmadan aracin altinda ¢alisilmamalidir.

e Gereksiz kisiler ¢aligma alanina alinmamalidir.

o Lift iizerinde ziplama veya arac1 sallayacak hareketlerden kaginilmalidir.

e Koruyucu is ekipmanlari (is ayakkabisi, eldiven, gozliik vb.) kullanilmalidir.
e Agir pargalar sokiiliirken aracin dengesi bozulabilecegi unutulmamalidir.

5. Araci indirirken

o Lift altinda kimsenin bulunmadigindan emin olunmalidir.

e Alet ve ekipmanlar ¢alisma alanindan kaldirilmalidir.

o Emniyet kilitleri agildiktan sonra ara¢ yavase¢a indirilmelidir.
o Lift kollar1 tamamen a¢ilmadan ara¢ hareket ettirilmemelidir.

Is Giivenligi Kurallan

o Egitim almamus kisiler lift kullanmamalidir.

o Lift kapasitesinin iizerinde yiik kaldirilmamalidir.

o Anzal lift kesinlikle kullanilmamalidir.

e Diizenli bakim ve periyodik kontroller yapilmalidir.

e (Calisma alani temiz ve diizenli tutulmalidir.

e Acil durdurma diigmesinin yeri bilinmelidir.

o Lift calisirken dikkat dagitici davraniglardan kaginilmalidir.

Lift Kullannominda Yapilmamasi Gerekenler

e Araci tek taraftan kaldirmaya ¢aligmak.

o Kaldirma noktalarini yanls segmek.

e Emniyet kilidini kullanmadan aracin altinda ¢alismak.
o Lift kapasitesini agmak.

o Hareket halindeki lift izerinde ayar yapmak.

o Hasarli veya catlak kaldirma kollarini kullanmak.

o Lift altinda gereksiz malzeme bulundurmak.

Govde Yapilarmin Cesitleri (Ders Notu)

Govde Yapis1 Nedir?

Govde yapisi, aracin tiim pargalarini tasityan, yolcu ve yiikii koruyan, motor, siispansiyon ve diger sistemlerin
baglandig1 ana tastyici yapidir. Govde; saglamlik, giivenlik, hafiflik ve dayaniklilik saglayacak sekilde
tasarlanir.

Govde Yapilariin Cesitleri
1. Sasili (Sase Uzerine Govdeli) Yap

Tanimi



Aracin sasesi ve govdesi birbirinden ayr1 iiretilir. Daha sonra govde sase iizerine monte edilir.
Ozellikleri

e Agir yiik tasimaya uygundur.
e Dayaniklilig1 ytiksektir.

e Tamiri kolaydir.

e Govde degistirilebilir.

e Arazi sartlarinda dayaniklidir.

Avantajlan

o Agir yiik tasir.

o Darbelere dayaniklidir.

e Modifiye edilmesi kolaydir.
e Uzun Omiirlidiir.

Dezavantajlan

o Agirlig: fazladir.
o Yakit tiiketimi yiiksektir.
e Yol tutusu monokok govdeye gore diisiiktiir.

Kullanildig1 Araglar
e Kamyon
o Kamyonet
e Otobiis
e Arazi araglari
e Pick-up

2. Monokok (Tek Parc¢a Tasiyici) Govde
Tanim

Sase ve govde tek parcadir. Ayn bir sase bulunmaz. Giiniimiizde en yaygin kullanilan gdvde tipidir.
Ozellikleri

o Hafiftir.

e Yakit ekonomisi saglar.
e Yol tutusu iyidir.

e Giivenligi ytiksektir.

e Seri liretime uygundur.

Avantajlan

e Dabha hafif yap1
e Yakit tasarrufu



e Daha iyi siiriis konforu
e Yiiksek giivenlik
o Diisiik iiretim maliyeti

Dezavantajlan

o Biiyiik kazalarda tamiri zordur.

e Agir yiik tasimaya uygun degildir.

Kullanildig1 Araglar

¢ Binek otomobiller

e SUV'lar

e Hatchback
e Sedan

e Coupe

3. Yar:1 Monokok Govde

Tanimi

Monokok govdeye ek olarak bazi bolgelerde sase elemanlar1 kullanilir.

Ozellikleri

e Monokoktan daha saglamdir.
e Sasili yapidan daha hafiftir.

e Orta seviyede yiik tasir.
Avantajlar

e Dayanikhidir.
e QGuvenlidir.
e Konforludur.

Dezavantajlari

o Uretimi daha karmasiktir.
e Tamiri daha zahmetlidir.

Kullanildig1 Araglar
e Minibiis

o Hafif ticari araglar
e Bazi SUV modelleri

4. Uzay Kafes (Space Frame) Govde



Tanim
Ince borular veya profillerden olusan kafes seklindeki tastyici sistemdir.
Ozellikleri

e Cok hafiftir.
e Burulma dayanimi ytiksektir.
e Spor otomobillerde kullanilir.

Avantajlan

o Hafiflik
¢ Yiiksek mukavemet
o lyi performans

Dezavantajlan

o Uretim maliyeti yiiksektir.
e Onarmmi zordur.

Kullanildig1 Araglar

e Yaris otomobilleri
e Spor otomobiller
e Performans araglari

5. Boru Sase (Tubular Frame)

Tanim

Celik borularin kaynaklanmasiyla olusturulan sase sistemidir.
Ozellikleri

o Hafiftir.
e Dayaniklidir.
e Esnek tasarlanabilir.

Avantajlan
o Kolay iiretim
o Hafiflik
e Yiiksek dayanim

Dezavantajlan

e Seri liretime uygun degildir.
e Maliyeti yiiksektir.



Kullanildig1 Araglar

e Yaris araglari
e Off-road araglar
e Prototip araglar

Govde Yapilarinda Kullanilan Malzemeler

e Celik sac

e Yiiksek dayanimli ¢elik
e Aliiminyum

e Magnezyum alagimlari
e Karbon fiber

o Kompozit malzemeler
o Plastik parcalar

Govde Yapisinda Bulunan Ana Boliimler

e On panel
e Motor bolmesi
¢ Yolcu kabini

e Tavan

e Taban

e Yan paneller
o Kapilar

e Camurluklar
e Bagaj bolmesi
o On ve arka tampon baglantilar

Govde Yapisindan Beklenen Ozellikler

e Yiiksek dayaniklilik

o Hafiflik

¢ Yolcu giivenligi

e Darbe emme 6zelligi

e Burulma direnci

o Paslanmaya kars1 dayaniklilik
o Diisiik yakat tiikketimine katk1
e Kolay iiretim ve onarim

o lyi aerodinamik yap1

Gévdeyi Olusturan Parcalarin Uretim ve Baglant1 Ozellikleri — Ayrintili Ders Notu

1. Govde Nedir?



Govde, aracin biitlin pargalarini tagiyan, yolcu ve yiik giivenligini saglayan ana yapidir. Motor, sanziman,
siispansiyon, kapilar, camlar ve diger tiim sistemler govde {izerine baglanir.

Govdenin Gorevleri

e Yolcu giivenligini saglamak.

e Motor ve mekanik parcalari tagimak.
e Darbe aninda enerjiyi emmek.

e Araca saglamlik kazandirmak.

e Aerodinamik yap1 olugturmak.

e Yolcu konforunu artirmak.

2. Govdeyi Olusturan Ana Parcalar
A) Taban (Sasi Tabam)
Aracin en saglam boliimiidiir.
Gorevleri
e Tim govdeyi tasir.
e Siispansiyon baglantilarini olusturur.

e Motor ve sanzimani tagir.
e Carpisma kuvvetlerini dagitir.

Uretimi

e Yiiksek dayaniml ¢elik sacdan preslenir.
e Robot kaynaklarla birlestirilir.

B) Tavan
Gorevleri
¢ Yolcu kabinini korur.
e Govde rijitligini artirir.
e Devrilme aninda dayaniklilik saglar.

Uretimi

o Tek parca sac olarak preslenir.
o Punta kaynag: ile baglanir.

C) Yan Paneller



Gorevleri

o Kapilar tagir.
e Araca sekil verir.
e Yan darbelerde koruma saglar.

Uretimi

e Pres kaliplarinda sekillendirilir.
e Robot kaynakla monte edilir.

D) Direkler (A-B-C-D Direkleri)
A Diregi

e On camu tagir.
e Tavani destekler.

B Diregi

e En saglam direktir.
e Yan darbe giivenligi saglar.

C Diregi

e Arka kismi destekler.
D Diregi

o Station Wagon ve SUV araglarda bulunur.
Uretimi

o Ultra yiiksek dayanimli ¢elikten yapilir.
o Sicak sekillendirme yontemi kullanilir.

E) Camurluklar
Gorevleri

o Tekerlekleri orter.
e Camur ve tas sicramasini Onler.

Uretimi

e Sac veya plastikten iiretilir.



F) Kapilar
Gorevleri
e QGiris ¢ikist saglar.

e Yan giivenlik olusturur.
e Cam mekanizmasini tasir.

Yapisi
o I¢sac
e Dissac

e Yan darbe kirisi
e Menteseler
o Kilit sistemi

G) Kaput
Gorevleri

e Motoru korur.
o Bakim kolaylig: saglar.

Uretimi

e Aliiminyum veya c¢elikten yapilir.

H) Bagaj Kapagi
Gorevleri

o Bagaji1 kapatir.
o Giivenligi saglar.

Uretimi
. Celik

e Aliiminyum
o Kompozit malzeme

I) On ve Arka Panel
Gorevleri

o Farlar tasir.



e Tampon baglantisin1 olusturur.

e Radyatorii tagir.

3. Govde Parcalarmin Uretim Ozellikleri

A) Sac Kesme
[Ik iiretim asamasidir.
Kullanilan Makineler

e Lazer kesim
e Giyotin makasi
¢ CNC kesim

B) Presleme
Saclara sekil verilir.
Kullanilan Presler

o Hidrolik pres
e Mekanik pres
e Servo pres

Avantajlari

e Seri liretim
e Hassas 0lgii
o Diisiik hata

C) Derin Cekme

Sacin tek parca halinde sekillendirilmesidir.

Kullanildig: Yerler
o Kaput
e Tavan
o Kap1

e Camurluk

D) Biikme



Sac belirli agilarda kivrilir.

E) Delme

Montaj delikleri acilir.

F) Kenar Kivirma (Flans)

Sac kenarlar1 kivrilarak mukavemet artirilir.

4. Govde Parcalarinda Kullanilan Malzemeler
Celik

En yaygin malzemedir.

Ozellikleri

e Dayanikli
e Ekonomik
o Kaynaga uygundur.

Yiiksek Dayanimh Celik (HSS)
Ozellikleri

e Dabha hafif
e Daha saglam
e Darbeye dayanikli

Ultra Yiiksek Dayanimh Celik (UHSS)

Kullanildig: Yerler
e A Diregi
e B Diregi

e Sasi baglantilar

Aliiminyum



Avantajlan

o Hafif
o Paslanmaz
e Yakit tasarrufu saglar.

Kompozit Malzemeler
Ozellikleri

e Cok hafif
e Korozyon yapmaz.

Plastik
Kullanildig: Yerler
o Tampon

e Camurluk
o I¢ dosemeler

5. Govde Parcalarimin Baglant1 Ozellikleri
A) Punta Kaynag

En yaygin baglant1 yontemidir.

Ozellikleri

o Elektrik akimi ile yapilir.
e Robotlar kullanilir.
e (Cok saglamdir.

Kullamildig Yerler
e Taban
e Tavan
e Direkler
e Kapilar
B) MIG/MAG Kaynagi

Gazalt1 kaynak yontemidir.



Kullanimi

e Tamir iglemleri
o Kalin sac baglantilari

C) Lazer Kaynag
Avantajlan
e (Cok hassas

o Estetik goriinlim
e Yiiksek dayanim

D) Yapistiricr (Yapisal Adeziv)
Modern aracglarda yaygin kullanilir.
Avantajlan

o Titresimi azaltir.
e Paslanmay1 onler.
e Dayanim artirir.

E) Percinleme
Ozellikle aliiminyum gévdelerde kullanilir.
Avantajlarn

e Is1 olusturmaz.
e Hafif yap1 saglar.

F) Civata ve Somun

Sokiilmesi gereken parcalarin baglantisinda kullanilir.

Ornekler
e Kapilar
e Camurluklar
o Kaput

o Bagaj kapagi



G) Klips ve Plastik Baglantilar
Kullanildig1 Yerler

e Ddsemeler
e Tamponlar
e I kaplamalar

6. Uretim Sirasi

Sac kesilir.

Preslerde sekillendirilir.

Delikler agilir.

Pargalar biikiiliir.

Robotlarla punta kaynagi yapilir.
Lazer kaynag1 uygulanir.
Yapistirict uygulanir.

Boya oncesi ylizey temizligi yapilir.

A S AR e

. Kataforez kaplama uygulanir.
10. Boyama yapulir.
11. Son montaj gergeklestirilir.

Govde Yapisindaki Deformasyon Cesitleri — Ayrintili Ders Notu
Deformasyon Nedir?

Deformasyon, ara¢ govdesinin darbe, kaza, asir1 yiik, titresim veya dis etkenler sonucunda ilk seklini
kaybetmesidir. Deformasyonlar aracin giivenligini, gériiniimiinii ve siirlis 6zelliklerini olumsuz etkiler.

Deformasyon Cesitleri
1. Elastik Deformasyon
Tanim
Malzemenin iizerine uygulanan kuvvet kaldirildiginda eski sekline geri donmesidir.
Ozellikleri
e Gegici sekil degisikligidir.
o Kalic1 hasar olusmaz.

e Metal esnekligini korur.
e Yaylanma 6zelligi vardir.

Ornek

o Hafif bastirilan ince sacin eski haline donmesi.



e Tamponun hafif darbede eski seklini almasi.
Onemi

Kaporta onariminda elastik deformasyon genellikle diizeltme gerektirmez.

2. Plastik Deformasyon
Tamm
Uygulanan kuvvet kaldirilsa bile malzemenin eski haline donememesidir.
Ozellikleri
o Kalic1 sekil degisikligidir.
e Sac uzar veya sikisir.
o Kaporta onarimi gerekir.

Ornek

e Camurluk gé¢cmesi
o Kapi ezilmesi
e Tavan ¢okmesi

Onarim

e (Cecktirme

e Diizeltme

e Cekicleme

o Gerekirse par¢a degisimi

3. Burkulma (Biikiilme)
Tanim
Uzun tastyici pargalarin basing kuvvetiyle egilmesidir.

Goriildugi Yerler

Sasi

Sasi kollar1
Direkler
Traversler

Nedenleri

o Onden garpma



e Arkadan ¢arpma
e Asin yik

Sonuclar
e Arag diiz gitmez.

e Rot ayar1 bozulur.
o Lastikler diizensiz asinir.

4. Egilme
Tanimi

Parganin bir eksen boyunca biikiilmesidir.

Goriildiigii Yerler
o Kaput
o Kapilar
o Tavan

e Camurluk
Nedenleri

e Darbe

¢ Yan ¢arpma

e Asin yiik

Sonuclari

e Parcalar yerine oturmaz.
o Kapi1 bosluklar1 degisir.

5. Burulma (Torsiyon)
Tanmm
Parcanin kendi ekseni etrafinda donerek sekil degistirmesidir.
Goriildugi Yerler
e Sasi
e Sasi kollar1

e Tastyict govde

Sebepleri



e Yan darbe
e Tek tarafli carpigma
e Arag devrilmesi

Sonuclar

e Govde geometrisi bozulur.
o Kapilar kapanmaz.
o Camlarda kirilma olabilir.

6. Cekme (Uzama)

Tanmm

Cekme kuvveti etkisiyle metalin uzamasidir.
Ozellikleri

e Sac incelir.
e Mukavemet azalir.
o Eski olciliye donmesi zorlagir.

Onarimm

e Isitma
e Bizdirme
e Diizeltme

7. Basma (Sikisma)

Tanim

Basing kuvveti nedeniyle metalin sikismasidir.
Sonuclari

e Sac kalinlasabilir.
e Kirnisiklik olusur.
o Katlanmalar meydana gelir.

Goriildugi Yerler
e On panel

e Arka panel
e Sasi uglari



8. Katlanma

Tanmmi

Siddetli darbelerde metalin kendi iizerine kivrilmasidir.
Ozellikleri

e Cok agir hasardir.
e Metal sertlesir.
e Onarimi zordur.

Coziim

(Cogu zaman parca degistirilir.

9. Ezilme (Gociik)
Tanimi
Yiizeyin igeri dogru ¢okmesidir.
Nedenleri
e Dolu
e Kiiciik carpismalar
e Sert cisim darbeleri

Onarim

e Vakum sistemi
o Gogiik diizeltme
e Cekic ve tokmak
e Punta ¢ektirme

10. Yirtilma

Tanim

Metal sacin kopmast veya ¢atlamasidir.
Sebepleri

e Siddetli carpigmalar
e Asiri gerilme

Onarimm



e Kaynak
e Parc¢a degisimi

11. Catlama
Tamm
Metal tizerinde ince kiriklarin olusmasidir.
Sebepleri
e Metal yorulmasi
o Siirekli titresim
e Darbe

Sonuclar

e Dayanim azalir.
e Giivenlik riski olusur.

12. Kirisma

Tanim

Sac yiizeyinde dalgali ve katli goriintiiniin olusmasidir.
Sebepleri

e Basma kuvveti

e Darbe
e Ezilme
Onarim

e Cekicleme
e Isitma
e Bizdirme

Govde Deformasyonlarinin Nedenleri

e Trafik kazalar1
e Yanlis kaldirma
e Asir yiikleme

e Dolu yagisi

o Korozyon (pas)



e Metal yorulmasi
o Uretim hatalar
e Siirekli titresim

Deformasyonlarin Ara¢ Uzerindeki Etkileri

o Siiriis giivenliginin azalmasi

o Direksiyon ayarinin bozulmasi

e Rot-balans sorunlari

e Lastiklerin diizensiz aginmasi

e Yakit tiikketiminin artmast

o Kapi ve kaputlarin zor a¢ilip kapanmasi
e  Giiriiltii ve titresimin artmasi

e Arag degerinin diismesi

Deformasyon Tespiti

e Gozle kontrol

o Ol¢iim mastarlar1

e Sasi Ol¢iim sistemi

e Lazer 6l¢iim cihazlari

o Elektronik gévde ol¢lim sistemleri
e Diyagonal 6l¢iim

Deformasyon Onariminda Kullanilan Yontemler

e Hidrolik dogrultma

e Sasi dogrultma

e Punta ¢ektirme

e (Cekic ve tokmak ile diizeltme
e Isitma ve biizdiirme

e Kaynak islemleri

e Parc¢a degisimi

o Olcii kontrolii

GOZ ILE ARACTAKI HASAR TESPIiTINI YAPMASI — DERS NOTU
Konunun Amaci

G0z ile hasar tespiti, arag lizerinde meydana gelen hasarlarin herhangi bir 6l¢ii aleti kullanmadan dikkatli bir
gbzlem yapilarak belirlenmesidir. Bu islem, onarim 6ncesinde aracin durumunu degerlendirmek ve dogru tamir
yontemini segmek i¢in yapilir.



Goz ile Hasar Tespiti Nedir?

Goz ile hasar tespiti; aracin kaporta, boya, cam, plastik, far, tampon ve diger dis par¢alarinda olusan hasarlarin
dikkatlice incelenmesidir.

Bu inceleme sayesinde;

e Hasarin yeri belirlenir.

e Hasarin biiyiikliigi tespit edilir.

e Onarmm mi1 degisim mi gerektigine karar verilir.
e Tamir siiresi ve maliyet hesaplanir.

Hasar Tespitinde Dikkat Edilecek Kurallar
Hasar tespiti yapilirken;

e Arag temiz olmalidir.

o Inceleme iyi aydinlatilmis ortamda yapilmalidir.
e Arag her yonden kontrol edilmelidir.

e Acele edilmeden dikkatli inceleme yapilmalidir.
o Hasarlar kayit altina alinmalidir.

Goz ile Kontrol Edilen Bolgeler
1. Kaporta

Kontrol edilir;

o Gogiik
o Ezik

e Cizik
e  Yirtik
e Delik

e Paslanma
e Bombe
e Dalgalanma

2. Boya
Kontrol edilir;

e Boya catlagi

e Boya kalkmast
e Boya dokiilmesi
e Solma



e Renk farklilig
e Vernik atmasi

3. Tamponlar

Kontrol edilir;

e Catlak
e Kirik

o Kopma
e Egilme

e Baglant1 noktalar1

4. Farlar
Kontrol edilir;

e Cam kiriklar1

e Catlaklar

e Sualma

e Matlagsma

o Kirik baglantilar

5. Stop Lambalan

Kontrol edilir;

e Kirik
e (atlak
e Sualma

e Calisma durumu

6. Camlar

Kontrol edilir;

e (atlak
o Kirik
e Tasizi

e Cizik



7. Aynalar

Kontrol edilir;

Cam kirig1
Kapak kirig1
Katlanma sistemi
Elektrikli ayarlar

8. Kapilar

Kontrol edilir;

Acilip kapanmasi
Menteseler

Kilit sistemi
Kap1 bosluklari
Egiklik

9. Kaput

Kontrol edilir;

Egiklik

Acilip kapanmasi
Kilit sistemi
Mentese durumu

10. Bagaj Kapagi

Kontrol edilir;

Acilip kapanmasi
Kilit sistemi
Egrilik

Bosluk ayarlar

Hasarin Tiirleri

Hafif Hasarlar

Kiigtk ¢izikler
Kiigtik gociikler



e Boya siyriklar

Genellikle boya veya lokal onarim yeterlidir.

Orta Hasarlar

o Biiyiik gociik
e Ezik
e Par¢a deformasyonu

Kaporta diizeltme ve boya gerekir.

Agir Hasarlar

e Sasi hasari

e Direk hasari

e Biiyiik parcalarin kirilmasi

e Arag geometrisinin bozulmasi

Bu durumda kapsamli onarim veya parga degisimi gerekir.

Goz ile Hasar Tespitinde Kullanilan Yardimci EKipmanlar

El feneri

LED kontrol lambasi
Temizlik bezi
[saretleme kalemi
Kontrol formu

Fotograf makinesi veya telefon kamerasi

Hasar Tespit Islem Basamaklar:

Arac temizlenir.

Arag aydinlik ortama alinir.

On taraftan inceleme yapilir.
Sag yan kontrol edilir.

Sol yan kontrol edilir.

Arka boliim incelenir.

Tavan kontrol edilir.

Kapilar ve kapaklar kontrol edilir.
Camlar ve farlar incelenir.

10. Boya yiizeyi kontrol edilir.

11. Tespit edilen hasarlar not edilir.
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12. Fotograflar ¢ekilir.
13. Onarim plan1 hazirlanir.

Hasar Tespitinde Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

o Kirli aragta hasar tespiti yapilmamalidir.

e (Golge ortamda inceleme yapilmamalidir.

e Boya yiizeyi farkli agilardan kontrol edilmelidir.

e Parga araliklari esit olmalidir.

e Kaynak ve macun izleri kontrol edilmelidir.

o Daha 6nce onarim gérmiis bolgeler dikkatle incelenmelidir.

Goz ile Hasar Tespitinin Avantajlan

e Hizhdir.

o Ek maliyet olusturmaz.

e Ilk degerlendirme saglar.

e Onarim planinin hazirlanmasini kolaylastirir.
o Sigorta ekspertizine yardimci olur.

Goz ile Hasar Tespitinin Dezavantajlari

e Gizli hasarlar goriilemeyebilir.
o Kisinin deneyimine baglidir.

o Olgiisel dogruluk saglamaz.

o I¢ yap1 hasarlarini belirleyemez.

Teleskopik Ol¢iim Cetvellerinin Yapisi ve Kullanimi (Ders Notu)
Teleskopik Ol¢iim Cetveli Nedir?

Teleskopik 6l¢ciim cetveli, 6zellikle otomotiv kaporta, govde dogrultma, sasi 6lciimii, makine imalat1 ve
metal islerinde iki nokta arasindaki mesafeyi hassas olarak 6lgmek amaciyla kullanilan bir 6l¢ii aletidir. i¢ ice
gecen boru veya profillerden olustugu icin istenilen uzunluga ayarlanabilir.

Gorevi
Teleskopik 6l¢iim cetvelinin gdrevleri sunlardir:

o ki nokta arasindaki mesafeyi dlgmek.

o Sasi ve kaporta 6dlgiilerini kontrol etmek.

e Hasar goren aracin dlgiilerini orijinal degerlerle karsilagtirmak.
e Govde dogrultma islemlerinde 6l¢ii kontrolii yapmak.



e Simetrik 6l¢iileri karsilagtirmak.
e Onarim sonrasi 6l¢ii dogrulugunu kontrol etmek.

Yapisi
Teleskopik 6l¢iim cetveli asagidaki boliimlerden olusur:
1. Ana Govde

e Dayanikli aliiminyum veya ¢elikten iiretilir.
o Cetvelin tastyict kismudir.

2. Teleskopik Borular

e Birbirinin i¢ine girip ¢ikan borulardan olusur.
e Olgiim uzunlugunu ayarlamaya yarar.

3. Kilitleme Mekanizmasi

e Ayarlanan uzunlugu sabitler.
e Vidali veya mandalli sistem olabilir.

4. Ol¢me Uclan

o Olgii aliacak yiizeylere temas eder.
e Bazi modellerde degistirilebilir uglar bulunur.

5. Olgek (Skala)

e Milimetre ve santimetre cinsinden ol¢iileri gosterir.
e Bazi modellerde dijital ekran bulunabilir.

Cahisma Prensibi

e Cetvel kapali durumdayken kisa uzunluktadir.

« Olgii almacak mesafeye gore teleskopik borular uzatilir.
e Uglar 6l¢ii noktalarina temas ettirilir.

o Kilitleme mekanizmasi sikilir.

o Olgekten 6l¢ii okunur.

o Olgii teknik katalogdaki degerlerle karsilagtirlir.

Kullanim Alanlan

Teleskopik 6l¢iim cetvelleri;



Otomotiv kaporta onarimi

Sasi dogrultma islemleri

Govde kontrolii

Arag hasar tespiti

Makine montaji

Metal isleme

Kaynak sonrasi kontrol

Endiistriyel 6lgme islemlerinde kullanilir.

Kullanim Basamaklar

Ol¢iim Oncesi

Cetvel temizlenir.

Egrilik ve hasar kontrol edilir.
Kilitleme mekanizmasi kontrol edilir.
Olcii noktalar1 belirlenir.

Ol¢iim Sirasinda
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Cetvel uygun uzunluga kadar uzatilir.
Olgii uglar1 referans noktalarina yerlestirilir.
Kilitleme vidasi sikilir.

Cetvel hareket ettirilmeden 6l¢ii okunur.
Gerekirse ayni1 Olct tekrar alinir.

Ol¢iim Sonrasi

Cetvel kapatilir.

Temizlenir.

Koruyucu kutusuna yerlestirilir.
Nemli ortamdan uzak saklanir.

Dogru Kullanim Kurallar:

Mekanik Ol¢iim Sisteminin Yapisi ve Kullanimi (Ders Notu)

Olgiim sirasinda cetvel egilmemelidir.
Olcii uclar1 tam temas etmelidir.

Cetvel zorlanarak uzatilmamalidir.
Kilitleme sistemi tam sikilmalidir.

Ayni 0lcii birkag kez kontrol edilmelidir.
Olgii okurken gz hizasinda okunmalidir.

Mekanik Olc¢iim Sistemi Nedir?



Mekanik dl¢lim sistemi, bir parcanin boyutlarini, agilarini, kalinligini, capini ve diger geometrik 6zelliklerini
mekanik dlgme aletleri ile belirlemeye yarayan sistemdir. Ozellikle makine, otomotiv, metal isleri ve imalat
sektoriinde kalite kontrol amaciyla kullanilir.

Amaclan

e Parcalarin istenilen 6l¢iilerde liretilmesini saglamak.
o Uretim hatalarini tespit etmek.

o Kalite kontroliinii gergeklestirmek.

o s giivenligi ve iiriin giivenilirligini artirmak.

o Standartlara uygun iiretim yapmak.

Mekanik Olciim Sisteminin Yapisi

Mekanik 6l¢lim sistemi asagidaki temel elemanlardan olusur.
1. Olcme Aleti

Olgiim islemini gerceklestiren aragtir.

Ornekleri:

e Celik cetvel

e Kumpas

e Mikrometre

e Komparator

e Derinlik kumpasi
e Mastarlar

e Aci0lcer

2. Olciilecek Parca

Boyutu kontrol edilecek is parcasidir.

Ornegin:
o Mil
e C(Civata

e Sac parca
o Disli
e Boru

3. Referans Yiizeyi

Olgiim yapilirken esas alinan yiizeydir.



Gorevleri

e Olgiim dogrulugunu artirir.
e Ayni noktadan tekrar 6l¢iim yapilmasini saglar.
e Hatalar azaltir.

4. Gosterge (Skala)
Olgiilen degerin okunmasini saglar.
Gosterge cesitleri

o Cetvel iizerindeki ¢izgiler
o Kumpas verniyeri

e Mikrometre tamburu

o Komparator gostergesi

5. Olgme Kuvveti
Olgii aletinin parcaya uyguladig baskidir.
Ozellikleri

o Fazla kuvvet uygulanirsa yanlis 6l¢iim olur.
e Az kuvvet uygulanirsa bosluk olusur.
o Ol¢me kuvveti sabit olmalidir.

Mekanik Ol¢iim Sisteminin Calisma Prensibi

Olcii aleti hazirlanr.

Olgme yiizeyleri temizlenir.
Parca dogru sekilde yerlestirilir.
Olgii aleti pargaya temas ettirilir.
Olcii okunur.

Sonug degerlendirilir.

Sk W=

Mekanik Ol¢iim Sisteminde Kullanilan Olcii Aletleri
1. Celik Cetvel
Gorevi

o Basit uzunluk 6l¢mek.



Ol¢me Hassasiyeti

e Imm
Kullanim Alani

e Sac isleri

e Ahsap isleri

e Genel 6l¢gmeler

Avantajlan

e Ucuzdur.
o Kullanimi kolaydir.
o Dayaniklidir.

Dezavantajlan

o Hassas degildir.

2. Kumpas

Gorevi

o lIccap

o Discap

e Derinlik

e Basamak 6l¢gmek

Hassasiyeti
e 0,02 mm
e 0,05 mm

e Dijjital modellerde 0,01 mm
Kisimlari

e Sabit ¢ene

e Hareketli ¢ene

e Verniyer

e Derinlik ¢ubugu
¢ Kilitleme vidasi

3. Mikrometre

Gorevi



e (Cok hassas dis cap ve kalinlik 6lgmek.
Hassasiyeti

e 0,01 mm

e 0,001 mm
Parcalar:

e GoOvde

e Ors

o Mil

e Tambur

e Circir

o Kilit

4. Komparator
Gorevi

o Olcii farklarini kontrol etmek.
Kullanim Alanlan

e Salg1 ol¢limii

e Paralellik kontrolii

e Diizlemsellik kontrolii
o Eksen kagiklig1 6l¢timii

5. Mastarlar
Gorevi

 Olgiiniin uygun olup olmadigini kontrol etmek.
Cesitleri

e Yaprak mastar
e Vida mastari

e Radius mastar1
e Sentil mastari

Mekanik Ol¢iim Sisteminin Kullanimi

Olgiim yapilirken su islemler uygulanir:



Hazirhk

o Olgii aleti temizlenir.
e Parga temizlenir.
o Olgii aleti sifirlanir.

Ol¢cme

e Parg¢a dogru tutulur.
e Alet diizgiin yerlestirilir.
e Gereginden fazla baski uygulanmaz.

Okuma

o Skala dogru agidan okunur.
e Verniyer dogru degerlendirilir.
e Sonug kaydedilir.

Mekanik Ol¢iimde Dikkat Edilecek Kurallar

o Olgii aleti darbeye maruz birakilmaz.

e Kullanimdan sonra temizlenir.

e Yaglanarak muhafaza edilir.

e Paslanmasi 6nlenir.

o Kalibrasyonu diizenli yapilir.

o Olgiim sirasinda el sicakligmin etkisi azaltilir.
e Alet diistiriilmez.

o Olgiim yiizeyleri temiz olmalidir.

Bilgisayarh Olciim Sisteminin Yapisi ve Kullanimi (Ders Notu)
Bilgisayarh Olciim Sisteminin Tanimi

Bilgisayarl 6l¢lim sistemi, arag sasisi, govdesi ve siispansiyonunda meydana gelen hasarlar1 hassas bir sekilde
Olcen, dl¢lim sonuglarini bilgisayar ortaminda degerlendiren ve fabrika verileriyle karsilastiran elektronik bir
Olclim sistemidir.

Bu sistem 6zellikle kaza yapmis araglarin sasi dogrulugunu kontrol etmek amaciyla kullanilir.

Bilgisayarh Olciim Sisteminin Gorevleri

e Arag sasisindeki egrilik ve bozukluklari tespit eder.
e Govde olgiilerini fabrika olgiileri ile karsilastirir.

e Onarim Oncesi ve sonrasi dl¢lim yapar.

e Hasarin yerini ve miktarini belirler.

« Olgiim sonuglarini rapor halinde kaydeder.

e Tamir isleminin dogrulugunu kontrol eder.



e Giivenli siiriis i¢in aracin orijinal dl¢ililerine donmesini saglar.

Bilgisayarh Olciim Sisteminin Yapisi
Bilgisayarl 6l¢lim sistemi agagidaki temel pargalardan olusur.
1. Bilgisayar

o Sistemin kontrol merkezidir.

e Olgiim program calisir.

e Arag veri tabani bulunur.

e Olgiim sonuglarmi degerlendirir.
e Olgiim raporu olusturur.

2. Yazihm (Program)
Gorevleri:

e Arag¢ marka ve model bilgilerini igerir.

o Fabrika dlgiilerini hafizasinda bulundurur.
o Olciim sonuclarini karsilastirir.

e Sapmalari grafik olarak gosterir.

e Rapor hazirlar.

3. Olciim Sensérleri
Gorevleri:

e Arag lizerindeki referans noktalarimin konumunu 6lger.
e Cok hassas calisirlar.
e Lazer, ultrasonik veya elektronik olabilir.

4. Ol¢iim Kollar
o Sensorlerin araca ulagmasini saglar.

o Hareketlidir.
o Olgiim noktalarina baglanr.

5. Referans Aparatlar:

o Olciim noktalarina takilir.



Dogru 6l¢iim alinmasini saglar.
Araca zarar vermez.

6. Lazer Sistemi

Gorevleri:

Olgiim dogrulugunu artirir.
Noktalar arasindaki mesafeyi hesaplar.
Egrilikleri kolayca belirler.

7. Ara¢ Kaldirma Platformu

Araci sabit tutar.
Olciim sirasinda hareket etmesini dnler.
Diiz bir ¢alisma zemini saglar.

Bilgisayarh Olciim Sisteminin Calisma Prensibi
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Arag platform {izerine sabitlenir.

Arag bilgileri bilgisayara girilir.

Olgiim aparatlar1 referans noktalarma baglanir.
Sensorler dl¢iim yapar.

Bilgisayar 6lgiileri fabrika verileriyle karsilastirir.
Sapmalar ekranda gosterilir.

Onarim yapilir.

Olciim tekrar edilir.

Arag fabrika Olctilerine ulastiginda islem tamamlanir.

Bilgisayarh Olciim Sisteminin Kullanimi

Ol¢iim Oncesi

Ara¢ temizlenir.

Lastik basinglar1 kontrol edilir.
Arag platforma alinir.

Arag sabitlenir.

Programdan ara¢ modeli segilir.

Ol¢iim Sirasinda



o Olgiim aparatlar1 dogru noktalara baglanir.
e Sensorler galigtirilir.

o Bilgisayar ol¢timleri kaydeder.

o Egrilikler ekranda takip edilir.

Ol¢iim Sonrasi

e Sonuglar degerlendirilir.

e Gerekli diizeltmeler yapilir.
e Tekrar 6l¢tim alinir.

o Olgiim raporu yazdirilir.

Bilgisayarh Olciim Sisteminin Avantajlari

e (Cok hassas dl¢iim yapar.

e Hizli sonug verir.

o Insan hatasini azaltir.

o Fabrika verileriyle karsilastirma yapar.
o Olgiim raporu olusturur.

e Zamandan tasarruf saglar.

e Onarim kalitesini artirir.

e Arag giivenligini yiikseltir.

Bilgisayarh Olciim Sisteminin Dezavantajlar

o Ilk yatirrm maliyeti yiiksektir.

e Diizenli kalibrasyon gerektirir.

o Egitimli personel ister.

o Elektrik ve bilgisayar sistemine bagimlidir.

Kullanim Sirasinda Dikkat Edilecek Kurallar

e Ara¢ mutlaka sabitlenmelidir.

o Olgiim noktalar1 temiz olmalidr.

e Sensorlere darbe vurulmamalidir.

o Cihazin kalibrasyonu kontrol edilmelidir.

e Dogru ara¢ modeli secilmelidir.

o Olgiim sirasinda arag hareket ettirilmemelidir.

o Kablolar zarar gérmemelidir.

o Olgiim tamamlanmadan aparatlara dokunulmamalidir.



Bakimi

e Sensorler temiz tutulmalidir.

e Lazer ve optik parcalar diizenli temizlenmelidir.
e Yazilim giincel tutulmalidir.

o Kalibrasyon belirli araliklarla yapilmalidir.

o Kablolar ve baglantilar kontrol edilmelidir.

e Bilgisayar sistemi diizenli bakim gormelidir.

Arac Govdesinin Teleskopik Ol¢iim Cetvelleri ile Boyutlarim Ol¢mesi — Ders Notu
Konunun Amaci

Arag govdesinde meydana gelen hasarlarin dogru tespit edilmesi i¢in teleskopik 6l¢iim cetvelleri kullanilarak
govde Olciilerinin kontrol edilmesini 6grenmek.

1. Teleskopik Ol¢iim Cetveli Nedir?

Teleskopik Ol¢lim cetveli; arag sasisi ve govdesindeki iki nokta arasindaki uzakligi hassas sekilde 6l¢meye
yarayan ayarlanabilir 6l¢ii aletidir.

Ozellikle:

e Sasi dogrultma islemlerinde

e Kaporta onariminda

o Kaza sonrasi hasar tespitinde

e Govde simetri kontroliinde kullanilir.

2. Teleskopik Ol¢iim Cetvelinin Gorevleri

e Arag govdesindeki Olgiileri kontrol etmek.

o Egilmis veya kaymis pargalar1 belirlemek.

e Sag ve sol taraf dlciilerini karsilagtirmak.

e Onarim Oncesi ve sonrasi 0l¢ii almak.

e Sasi dogrultma isleminin dogrulugunu kontrol etmek.
e Fabrika dl¢iilerine uygunlugu kontrol etmek.

3. Teleskopik Ol¢iim Cetvelinin Yapisi
Temel pargalar1 sunlardir:

e Anagdvde

o Icice gecen teleskopik borular
o Kilitleme mekanizmasi

o Olgii skalas1



e Ug temas aparatlari
e Hassas ayar vidasi (baz1t modellerde)

4. Calisma Prensibi

Cetvel iki referans noktasi arasina yerlestirilir.
Teleskopik kismi1 uzatilarak ol¢ti alinir.

Temas noktalarina tam oturduktan sonra kilitlenir.
Skala tizerinden 6l¢ii okunur.

Olgii, arag iireticisinin katalog dl¢iileriyle karsilastirilir.

5. Ol¢iim Yapilacak Noktalar
Olgiim sirasinda genellikle;

e Sasi uglari

e Siispansiyon baglanti noktalari

e Amortisor kuleleri

e Motor tasiyicilari

e Traversler

e Direk baglantilari

e Taban saci referans noktalari
e Tampon baglantilar

sleiililr.

6. Ol¢iim Cesitleri
A) Boyuna Ol¢iim
Aracin 6n ve arka kismi1 arasindaki uzunluk o6l¢iiliir.
Kontrol edilenler:
e Sasi uzunlugu

e On panel
e Arka panel

B) Enine Olciim



Sag ve sol noktalar arasindaki mesafe ol¢iiliir.
Kontrol edilenler:
e Sasi genisligi

o Siispansiyon noktalar1
o Kule agikliklart

C) Capraz Olciim

En 6nemli 6l¢timdiir.

Sag 6n nokta ile sol arka nokta ol¢iiliir.
Daha sonra:

Sol 6n nokta ile sag arka nokta olgiiliir.
Iki 6l¢ii esit olmalidir.

Fark varsa govde egilmis olabilir.

D) Yiikseklik Ol¢iimii

Bazi teleskopik cetveller yardimci aparatlarla yiikseklik kontrolii yapabilir.

7. Ol¢iim Oncesi Hazirhk
Ol¢iimden dnce;

e Arac diiz zemine alinir.

o Lastik basinglar1 kontrol edilir.
e Arac¢ bos durumda olmalidir.

o El freni ¢ekilir.

e Arac sabitlenir.

o Olciim noktalar1 temizlenir.

o Uretici 6lgii katalogu hazirlanr.

8. Ol¢iim Sirasi
1.

Aracin gozle kontrolii yapilir.



Hasarl1 bolgeler belirlenir.

3.

Referans noktalar segilir.

4.

Cetvel uygun uzunluga getirilir.
5.

Olgiim noktalarma yerlestirilir.
6.

Cetvel kilitlenir.

7.

Olcii okunur.

8.

Fabrika degerleriyle karsilastirilir.
9.

Sonuglar kayit altina alinir.

9. Ol¢iim Sonuclarin Degerlendirilmesi
Olgiiler;

o Fabrika degeri ile ayniysa — Govde diizgiindiir.
o Kiigiik fark varsa — Hafif deformasyon vardir.
e Biiyiik fark varsa — Sasi dogrultma gerekir.

10. Ol¢iimde Dikkat Edilecek Kurallar

e Ayni referans noktalar1 kullanilmalidir.

e Cetvel tam temas etmelidir.

e Cetvel egik tutulmamalidir.

o Kilitleme mekanizmasi saglam olmalidir.
o Olcii birkac kez tekrar edilmelidir.

e Capraz 6l¢li mutlaka alinmalidir.



o Fabrika katalog ol¢iileri kullanilmalidir.
Hasarin Arac Yapisinda Zarar Verdigi Yerleri Siralama ve Olgme — Ders Notu
1. Hasarin Arag¢ Yapisinda Zarar Verdigi Yerlerin Belirlenmesi

Hasar tespitinde ilk islem, darbenin aracin hangi bolgelerine zarar verdigini belirlemektir. Hasarin dogru tespit
edilmesi, giivenli ve kaliteli onarim i¢in ¢ok dnemlidir.

Hasarin Zarar Verebilecegi Bashica Bolgeler
1. On Béliim

o Tampon

e Tampon demiri

e Camurluk

o Kaput

e On panel

e Radyator paneli

e Far yuvalan

e Sasi kollar

e Motor tastyicilari

2. Arka Bolim

e Arka tampon

o Bagaj kapagi

e Arka panel

e Stepne havuzu

e Arka sasi kollar
e Stop yuvalari

3. Yan Boliim

o Kapilar

e Marspiyeller

e Bsiitunu

e A slitunu

e Csiitunu

¢ Yan ¢amurluklar

4. Tavan Bolimii

e Tavan saci
e Tavan traversleri
e Tavan direkleri

5. Alt Govde

e Taban saci
e Sasi



e Traversler
e Siispansiyon baglanti noktalari

2. Hasar Kontrolii Nasil Yapilir?
Hasarli ara¢ 6nce temizlenir.
Daha sonra:

e Gozle kontrol yapilir.

o Kapi araliklar1 incelenir.

o Kaput ve bagaj bosluklar1 kontrol edilir.

o Kaynak noktalar1 incelenir.

o Boyada ¢atlak olup olmadig1 kontrol edilir.
e Sasi egriligi arastirilir.

e Siispansiyon baglantilar1 incelenir.

3. Hasar Ol¢me Islemi

Hasarin sadece gozle goriilmesi yeterli degildir.
Aracin fabrika ol¢iilerine gore 6l¢iilmesi gerekir.
Olcme Amaclari

o Egrilikleri belirlemek

e Sasi kaymasini bulmak

e Burkulmay1 tespit etmek

e Simetriyi kontrol etmek

e Onarim yontemini belirlemek

4. Ol¢mede Kullanilan Araclar

e Celik serit metre

e Mastar
o Sakiil
e Cetvel

e Diyagonal 6l¢lim ekipmant
e Mekanik 6l¢lim sistemi

o Elektronik 6l¢iim sistemi

e Lazer Ol¢iim sistemi

e Sasi 6l¢me sehpasi



5. Ol¢me Yontemleri
A) Diyagonal Ol¢gme
Karsilikl iki nokta arasindaki mesafe dlgiiliir.
Amac:

e Sasinin egrilip egrilmedigini belirlemek.
Ornek:

e Sag 6n — Sol arka
e Sol 6n — Sag arka

Iki 6l¢ii esitse arag diizgiindiir.

B) Boyuna Ol¢me
On ve arka noktalar arasindaki uzunluk dl¢iiliir.
Kontrol edilir:

e Sasi uzamis m1?
e Sasi kisalmis mi1?

C) Enine Olcme
Sag ve sol noktalar arasindaki genislik ol¢tliir.
Amag:

e Aracin sag ve sol taraflarinin esit olup olmadigini belirlemek.

D) Yiikseklik Ol¢me
Arag ile zemin arasindaki ytikseklik kontrol edilir.
Kontrol edilen yerler:

e Sasi

o Siispansiyon baglantilari
e Traversler



6. Ol¢ii Sonuclarinin Degerlendirilmesi
Olgiiler;

e Arag lreticisinin katalog degerleri ile karsilastirilir.
e Tolerans disindaki 6lgiiler hasar oldugunu gosterir.
o Biiylik sapmalar sasi diizeltme gerektirir.

7. Hasarin Siniflandirilmasi
Hafif Hasar

o Boya cizikleri
o Kiigtik goctikler
o Plastik tampon hasar1

Orta Hasar

o Kap1 egilmesi
e Camurluk deformasyonu
o Panel hasari

Agir Hasar

e Sasi egilmesi

e Direk hasari

e Taban deformasyonu
e Tavan ¢okmesi

8. Ol¢me Sirasinda Dikkat Edilecek Kurallar

e Arac diiz zeminde olmalidir.

o Lastik hava basinclar1 esit olmalidir.

o Olciim noktalari temiz olmalidur.

e Dogru referans noktalar1 kullanilmalidir.
o Olciim en az iki kez tekrarlanmalidir.

o Olgiim sonuglar1 kayit altina alinmalidir.

Diizelebilecek ve Onarllamaz Elemanlar1 Ol¢mesi — Ders Notu
Konunun Amaci

Hasar gormiis ara¢ govdesindeki pargalarin o6l¢iilerek diizeltilip diizeltilemeyecegine veya degistirilmesi
gerekip gerekmedigine karar vermektir. Olgme islemi, onarim kalitesini ve arag giivenligini dogrudan etkiler.



1. Ol¢cmenin Amaci
Hasarli pargalarin;

e Hasar miktarini belirlemek,

e Orijinal 6l¢iilerden sapmay1 tespit etmek,

e Onarilabilir olup olmadigini degerlendirmek,

e Degismesi gereken pargalari belirlemek,

e Onarim siiresini ve maliyetini hesaplamak amaciyla 6lgme yapilir.

2. Diizelebilecek Elemanlar
Bunlar, uygun yontemlerle eski sekline getirilebilen parcalardir.
Ozellikleri

e Metalde yirtik yoktur.

e Asir1 uzama olugmamustir.

o Kat izi azdur.

e Sasi Olgiilerini etkilemez.

e Giivenlik 6zelligi bozulmamastir.

Ornekler

o Kapilar

e Camurluklar

e Motor kaputu

o Bagaj kapagi

e Tavan saci

e Marspiyel (hafif hasarl)
e Tampon baglantilari

3. Onarillamaz Elemanlar
Giivenlik acisindan degistirilmesi gereken pargalardir.
Ozellikleri

e Siddetli ezilmistir.

e Metal yirtilmistir.

e Asiri gerilmis veya incelmistir.
e (Catlak olusmustur.

e Korozyon ¢ok fazladir.

o Emniyet 6zelligini kaybetmistir.

Ornekler



e Airbag agilmis direksiyon
e Emniyet kemeri gergisi

e (Cok hasarli sasi

e Ezilmis sasi ucu

e (Catlamis tastyici kolon

e Giivenlik kafesi elemanlar1

4. Olcme isleminde Kullanilan Araclar

e (Celik cetvel

e Serit metre

o Kumpas

e Mikrometre

e Mastarlar

e Diyagonal 6l¢ii aletleri

e Sasi 6l¢iim cihazlari

o Elektronik 6l¢iim sistemleri
e Lazer 6l¢iim cihazlari

5. Olcme Oncesi Yapilacak Kontroller

e Arac temizlenir.

o Hasarli bolgeler belirlenir.

o Uretici 6l¢ii tablolart hazirlanr.

e Arac diiz zemine alinir.

o Siispansiyon ve lastikler kontrol edilir.
o Referans noktalar1 belirlenir.

6. Ol¢cme Yontemleri

a) Dogrusal Ol¢me

Iki nokta arasindaki mesafe dlciiliir.
Kullamim Alani:

o Kap1 bosluklari
e Camurluk araliklar1
o Kaput agikliklar

b) Diyagonal Ol¢me

Karsilikli koseler olgiiliir.



Amac:
Saside egrilik veya burkulma olup olmadigini belirlemek.

¢) Yiikseklik Olgme

Aracin referans noktalarinin yerden ytiksekligi olgiiliir.

d) Genislik Olcme

Sag ve sol noktalar arasindaki mesafe kontrol edilir.

e) Elektronik Ol¢me
Bilgisayarli sistemlerle aracin fabrika olciileri karsilastirilir.
Avantajlart:

e Cok hassastir.
e Hizli sonug verir.
e Hata oram diistiktiir.

7. Ol¢me Sonuclarinin Degerlendirilmesi
Ol¢iim sonunda;

o Fabrika dl¢iilerine uygunsa — Parg¢a kullanilabilir.
o Kiiciik sapma varsa — Diizeltme yapilir.
e Biiyiik sapma varsa — Degistirilir.

8. Diizeltme Karari Verilirken Dikkat Edilecekler

e Hasarin biiyiikligi
e Malzeme tiirii

e Giivenlik durumu
e Maliyet

e Onarim siiresi

o Uretici tavsiyeleri

9. Onarim Karan



Onarilir:

o Kiigiik gociik

o Hafif ezik

e Yiizey deformasyonu
e Boya hasari

Degistirilir:
e Yirtik
o Biiyiik kat izi
o (Catlak

e Asirt uzama
e Qiuvenlik elemanlari

Onarim Zamanini ve Bedelini Hesaplama — Ders Notu
1. Onarim Zamam Nedir?

Onarim zamani, hasarl bir aracin eski haline getirilmesi i¢in gereken toplam is¢ilik siiresidir. Bu siire genellikle
saat veya dakika olarak hesaplanir.

Onarim zamanmm etkileyen faktorler

e Hasarin biiytkligii

e Hasarli parga sayisi

e Parcanin onarilabilir veya degistirilebilir olmasi
e Aracin marka ve modeli

o Kullanilan ekipman ve teknolojiler

e Ustanin tecriibesi

e Boya ve kuruma siiresi

2. Onarim Zamani Nasil Hesaplanir?
Onarim siiresi belirlenirken her iglem tek tek degerlendirilir.

Ornek:

Islem Siire

Parganin sokiilmesi 30 dakika

Diizeltme 90 dakika
Macun ¢ekme 20 dakika
Zimparalama 30 dakika

Astar uygulama 20 dakika
Boya hazirligi 20 dakika
Boyama 30 dakika
Kurutma 40 dakika



Islem Siire
Montaj 30 dakika

Toplam Siire
30 +90+20+30+20+20+30+40+ 30 =310 dakika

310 dakika = 5 saat 10 dakika

3. Onarim Siiresi Olgme

Onarim siiresi su yontemlerle dl¢iiliir:
o Kronometre
o Is emri takip sistemi
e Servis yazilimlari

o Standart iscilik kataloglar
e Uretici firma siire tablolari

4. Iscilik Bedeli Hesaplama

Iscilik bedeli su formiille hesaplanir:

Iscilik Bedeli = Iscilik Siiresi x Saatlik iscilik Ucreti
Ornek

Iscilik siiresi = 5 saat

Saatlik ticret = 900 TL

5x900=4.500 TL

5. Parca Bedeli Hesaplama
Onarim sirasinda degisen parcalarin fiyati eklenir.
Ornek

e Tampon = 6.000 TL
e Camurluk =4.000 TL

Toplam Parg¢a Bedeli = 10.000 TL



6. Boya Malzemesi Hesaplama

Boya islemlerinde kullanilan malzemeler hesaplanir.

Ornegin;
e Astar
 Boya
e Vernik
o Sertlestirici
e Tiner
e Maskeleme bandi
e Zimpara
e Macun

Toplam boya malzemesi maliyeti:

2.000 TL

7. Toplam Onarim Bedeli

Formiil:

Toplam Bedel = Iscilik + Parca + Boya Malzemesi + Diger Giderler
Ornek

Iscilik = 4.500 TL

Parca =10.000 TL

Boya Malzemesi = 2.000 TL

Diger Giderler = 500 TL

Toplam:

4.500 + 10.000 +2.000 + 500 = 17.000 TL

8. Onarmm Bedelini Etkileyen Faktorler

e Aracin marka ve modeli

o Hasarin biiytikligi

e Orijinal veya yan sanayi par¢a kullanimi
o Iscilik iicretleri

o Boya turt

e Yedek par¢a fiyatlar



e Ek onarim islemleri

9. Onarim Oncesi Ol¢iim
Onarim baglamadan once;

o Hasarli bolgeler incelenir.

e Govde olciileri kontrol edilir.
e Sasi dogrultusu ol¢iiliir.

o Kapr araliklar1 kontrol edilir.
e Diyagonal olgiiler alinir.

10. Kullanilan Olgiim Aletleri

e Serit metre

e Celik cetvel

o Kumpas

e Mastar

e Lazer 6l¢iim cihazi

o Elektronik sasi 6l¢iim sistemi

11. Onarim Sonrasi1 Kontroller

o Parca bosluklar1 esit mi?

e Boya rengi uyumlu mu?

o Kapilar diizgiin agilip kapantyor mu?
o Kaynak yerleri saglam mi1?

o Civatalar sikilmis m1?

o Elektrik baglantilar1 ¢calistyor mu?

e Arag 6lgiileri fabrika degerlerinde mi?

Darbeli Parc¢alar1 Gozle Tespit Etmesi — Ders Notu
Konunun Amaci

Arag lizerinde meydana gelen darbe, ezik, gociik, ¢izik ve deformasyonlar1 gozle inceleyerek tespit etmek,
hasarin yerini ve bilytikliiglinii belirlemektir. Dogru hasar tespiti, onarim siirecinin ilk ve en 6nemli agamasidir.

Darbeli Parcalarin Gozle Kontrolii

Gozle kontrol, herhangi bir dl¢ii aleti kullanmadan aracin dis yiizeylerinin dikkatlice incelenmesidir. Kontrol
sirasinda aracin tiim kaporta parcalar tek tek degerlendirilir.



Incelenen parcalar sunlardir:

o Kaput

o Tavan

e On ¢amurluklar

e Arka camurluklar
o Kapilar

o Bagaj kapagi

e Tamponlar

e Marspiyeller

e Direkler

e Paneller

Gozle Tespit Edilen Hasar Tiirleri
1. Gociik
Metal yiizeyin ice dogru ¢okmesidir.
Belirtileri

e Yiizey diizgiin degildir.

e Isik yansimasi bozulur.
o Boyada gatlak olabilir.

2. Ezik
Parganin yiizeyinde olusan kii¢iik sekil bozuklugudur.
Belirtileri

e Yiizey hafif dalgalidir.
e Boya zarar gérmiis olabilir.

3. Cizik
Boya yiizeyinin keskin bir cisimle zarar gérmesidir.
Cizikler;

e Yiizeysel

e Orta derinlikte

e Derin

olabilir.



4. Burkulma
Parcanin darbe sonucu egilmesi veya biikiilmesidir.
Ozellikle;

e Direklerde
e Sasilerde
e Marspiyellerde

gortlir.

5. Yirtilma

Siddetli darbelerde sacin kopmasi veya yirtilmasidir.

6. Boya Hasan
Darbe sonucunda;

e Boya catlar.
e Boya kalkar.
e Boya dokiiliir.
e Pas olusabilir.

Hasar Tespitinde Dikkat Edilecek Noktalar

Arag temiz olmalidir.

Yeterli aydinlatma saglanmalidir.

Arag her yonden incelenmelidir.
Yiizeye farkli acilardan bakilmalidir.
Isik yansimalar1 kontrol edilmelidir.
Kap1 ve kapak araliklar1 incelenmelidir.
Boya catlaklar1 arastirilmalidir.

Isik Yansimasi ile Kontrol
Parlak yiizeylerde 151g1n diizgiin yansimasi gerekir.

Eger;



Dalgalanma varsa
Kirik yansima olusuyorsa
Cizgiler egri goriiniiyorsa

parcada gociik veya egrilik bulunabilir.

Parc¢a Araliklarimin Kontrolii

Kaporta parcalar1 arasindaki bosluklar esit olmalidir.

Kontrol edilen yerler:

Kaput—¢amurluk
Kapi—¢amurluk
Kapi—kap1
Bagaj—camurluk
Tampon—¢amurluk

Bosluklar esit degilse darbe veya yanlis montaj ihtimali vardir.

Boya Kontrolii

Sunlara dikkat edilir:

Boya catlaklari
Vernik atmasi
Kabarma

Renk farki
Sonradan boya izleri

Kontrol Sirasi

e S A ol i e

Arac temizlenir.

Aydinlatma saglanir.

Arag genel olarak incelenir.

Her kaporta pargasi tek tek kontrol edilir.
Isik yansimasi incelenir.

Parga araliklar1 kontrol edilir.

Boya hasarlari belirlenir.

Hasarlar not edilir.

Gozle Tespitin Avantajlar



e Hizhdir.

e Maliyeti diistiktiir.

o Ozel ekipman gerektirmez.

e llk hasar degerlendirmesini saglar.

 Olgiim &ncesinde genel durum hakkinda bilgi verir.

Gozle Tespitin Dezavantajlar:

e Gizli hasarlar goriilemeyebilir.

e Sasi egrilikleri her zaman fark edilemeyebilir.
e Deneyim gerektirir.

o Olgii aletleriyle dogrulanmasi gerekebilir.

Dis Kaporta Aksesuar Cesitleri — Ayrintili Ders Notu
D1s Kaporta Aksesuarlarimin Tanimi

Dis kaporta aksesuarlari, aracin dis yiizeyine monte edilen; koruma, giivenlik, estetik ve kullanim kolaylig
saglayan parcalardir. Bu aksesuarlar aracin gériiniimiinii iyilestirirken ayn1 zamanda siiriis giivenligine ve
dayanikliligina katki saglar.

Di1s Kaporta Aksesuarlarinin Gorevleri

e Araci darbelere kars1 korumak.

e Aracin estetik goriiniimiinii gelistirmek.
e Yolcu ve siirlicii glivenligini artirmak.

e Aerodinamik yapiyi iyilestirmek.

o Kullanim kolaylig1 saglamak.

e Aracm ikinci el degerini artirmak.

e Camur, tas ve su sicramalarini azaltmak.

Di1s Kaporta Aksesuar Cesitleri
1. Tamponlar
Gorevi

o Kiigiik carpigsmalarda darbeyi emmek.
e Aracin 6n ve arka kismin1 korumak.
e Yaya giivenligini artirmak.

Cesitleri

e On tampon
e Arka tampon



e Spor tampon
e Plastik tampon
o Kompozit tampon

2. Tampon Citalar:
Gorevi

o Kiigiik siirtmelerde tamponu korur.
o Estetik goriinim kazandirir.

Ozellikleri
e Plastik
¢ Krom
o Kaucuk

3. Yan Koruma Citalar
Gorevi

o Kapilar gizilmelerden korur.
e Otopark darbelerini azaltir.

Malzemesi
e Plastik
o Kauguk

e Krom kaplama

4. Camurluk Dodikleri
Gorevi

e Camurlugu tas darbelerinden korur.
e Lastigin disar1 tagmasini onler.
e Arazi araclarinda kullanilir.

5. Pacalik (Camurluk Lastigi)
Gorevi

e (Camur ve su sigramasini onler.



Tas firlamasini azaltir.

Cesitleri

Kauguk
Plastik
Universal
Araca 0zel

6. Marspiyel

Gorevi

Kap altlarini korur.
Araca sportif goriiniim verir.

Bazi araglarda basamak gorevi goriir.

7. Basamaklar

Kullanildig1 Yer

Gorevi

SUV
Pick-up
Minibiis

Araca kolay binmeyi saglar.
Yan koruma olusturur.

8. Tavan Citalari

Gorevi

Port bagaj tasimaya yarar.
Dekoratif goriiniim saglar.

9. Port Bagaj

Gorevi

Bagaj kapasitesini artirir.
Uzun yiik tasimaya imkan verir.



10. Spoyler
Gorevi

e Aracin yere basmasini artirir.
e Yiiksek hizda denge saglar.
e Yakit tiikketimini azaltmaya yardimci olur.

Cesitleri
o Arka spoyler

e Onlip
e Tavan spoyleri

11. Riizgarhk
Gorevi

e Cam agikken riizgar sesini azaltir.
e Yagmur girigini Onler.

12. Kaput Riizgarhgi
Gorevi

e Tas darbelerini azaltir.
e Bodcek carpmalarini 6nlemeye yardimci olur.

13. Ayna Kapaklari
Gorevi

e Aynayi korur.
e Goriiniimii giizellestirir.

Malzemeleri
e Plastik
¢ Krom

o Karbon goriiniimlii

14. Kap1 Kolu Kaplamalar:



Gorevi

e Cizilmeyi Onler.
o Estetik goriiniim saglar.

15. Far Kasi
Gorevi

e Sportif goriiniim kazandirir.
e (Giines yansimalarini azaltabilir.

16. Far Koruyucu
Gorevi

e Far camin tag darbelerinden korur.

17. Stop Cerc¢eveleri
Gorevi

e Stop lambalarini siisler.
e Koruma saglar.

18. Krom Aksesuarlar
Kullanildig: Yerler

e Cam alt1

o Kapi kolu

o Bagaj kapagi
e Tampon

Gorevi

o Dekoratif goriiniim saglar.

19. Ceki Demiri

Gorevi



e RoOmork ¢ekmek.
e Karavan baglamak.
o Bisiklet tastyici takmak.

20. Koruma Demirleri (Bull Bar)
Gorevi

e  On kismi darbeye kars1 korur.
e Arazi araglarinda kullanilir.

21. Kaput Koruyucu Filmler
Gorevi

o Boyay tas darbelerinden korur.
e Cizilmeleri azaltir.

22. Kap1 Esik Koruyuculari
Gorevi

e Ayakkab siirtiinmelerini onler.
e Boyay1 korur.

23. Yakit Depo Kapagi1 Kaplamasi
Gorevi

o Gorsel zenginlik saglar.
e Cizilmeyi azaltir.

24. Anten Cesitleri
Cesitleri

e Kisa anten

o Kopek balig1 anteni

o FElektrikli anten

Gorevi



e Radyo sinyallerini almak.

Dis Kaporta Aksesuarlarinda Kullanilan Malzemeler

e ABS plastik

e Polipropilen (PP)
e Politiretan

o Fiberglas

o Karbon fiber

e Paslanmaz ¢elik
e Aliiminyum

e Krom

o Kaucuk

Dis Kaporta Aksesuar Malzemeleri ve Baglant1 Sekilleri — Ayrintili Ders Notu
Dis Kaporta Aksesuarlarinin Tanim

D1s kaporta aksesuarlari, aracin gévdesine monte edilen; koruma, giivenlik, estetik ve aerodinamik 6zellik
kazandiran parcalardir. Bu parcalar aracin goriiniimiinii giizellestirirken siirlis giivenligini ve kullanim
kolayligini da artirir.

Di1s Kaporta Aksesuar Malzemeleri
1. Tamponlar

Gorevi

Diisiik hizdaki ¢carpmalarda darbeyi emmek.
Aracin 6n ve arka kismini korumak.

Estetik goriiniim saglamak.
Sis far1, park sensorii gibi ekipmanlari tasimak.

Yapisi

o Plastik dis kaplama

e Darbe emici kopiik

e Metal tampon traversi
e Baglant1 ayaklari

2. Izgaralar (On Panjur)
Gorevi

e Motora hava girisini saglamak.



o Radyatoriin sogumasina yardimci olmak.
e Araca estetik goriiniim kazandirmak.

Yapisi

e ABS plastik
e Krom kaplama
e Metal veya plastik ¢italar

3. Camurluk Davlumbaz1
Gorevi

o Tekerleklerden sigrayan tas, camur ve suyu 6nlemek.
e Motor boliimiinii kirlenmeye kars1 korumak.

Yapildig1 Malzeme

e Esnek plastik
e Polietilen
o Kaucuk

4. Marspiyel Kaplamalar
Gorevi

o Kapi altlarii tag darbelerinden korur.
e Araca sportif goriiniim kazandirir.

Yapildig1 Malzeme

e ABS plastik
e Fiber
e Aliiminyum

5. Spoiler
Gorevi

e Yiiksek hizda yol tutusunu artirir.
e Hava akigim diizenler.
e Yakat tiiketimine olumlu katki saglar.

Yapildig1 Malzeme



e Fiber
e Karbon fiber
e ABS plastik

6. Ayna Muhafazalari
Gorevi

e Aynayi dis etkenlerden korur.
e Aracin goriiniimiinii tamamlar.

7. Kapi Citalar:
Gorevi

o Kapilar1 darbelere kars1 korur.
o Estetik goriiniim saglar.

8. Camurluk Citalar
Gorevi

e Tas darbelerini onler.
e Camurluklari korur.

9. Tavan Citalar:
Gorevi

e Bagaj tastyicilarinin montajini saglar.
o (Gorsel estetik olusturur.

10. Kap1 Kollan
Gorevi

o Kapilarn agilip kapanmasini saglar.
Cesitleri

e Mekanik
o FElektronik



e Anabhtarsiz giris sistemli

11. Amblem ve Logolar
Gorevi

¢ Marka tanitimi
e Model bilgisi

12. Ceki Demiri Kapad
Gorevi

e (Ceki demiri yuvasini korur.

Dis Kaporta Aksesuarlarinda Kullanilan Malzemeler

Malzeme Ozelligi
ABS Plastik Hafif, dayanikli
Polipropilen (PP) Esnek, darbeye dayanikli
Polikarbon Sert ve saglam
Fiber Hafif ve dayanikhi
Karbon Fiber Cok hafif, yiiksek mukavemet
Aliiminyum Hafif, paslanmaz
Paslanmaz Celik Uzun 6miirlii

Kauguk Esnek ve titresim Onleyici

Dis Kaporta Aksesuarlarinin Baglant1 Sekilleri
1. Civata ve Somun Baglantis1
Ozellikleri

e Ensaglam baglanti yontemidir.
o Gerektiginde sokiiliip tekrar takilabilir.
e Tampon, ¢eki demiri ve metal parcalar i¢in kullanilir.

Avantajlar:
e Giivenlidir.

e Dayaniklidir.
e Bakimi kolaydir.



2. Vida Baglantisi
Kullanim Alam

e Davlumbazlar
o I¢ camurluklar
o Plastik kaplamalar

Ozellikleri

o Kolay sokiiliir.
e Hizli montaj yapilir.

3. Plastik Klips Baglantisi

Kullanildig: Yerler
o Tampon
o Davlumbaz
e Panjur

o Ic dosemeler
Avantajlarn

e Hizli montaj saglar.
e Titresimi azaltir.

Dezavantaji

o Tekrar sokiiliip takildiginda kirilabilir.

4. Ge¢cme (Tirnakl) Baglanti
Ozellikleri

o Plastik parcalarda kullanilir.
e Vida gerektirmez.
e Hizli montaj saglar.

5. Yapistiric1 Baglantisi
Kullanilan Malzemeler

o (ift tarafli bant



o Poliliretan yapistirici

o Silikon
Kullanildig: Yerler
e (Citalar

e Amblemler
e Dekoratif parcalar

6. Percin Baglantisi
Ozellikleri

o Kalici baglantidir.
e Metal ve plastik parcalarda kullanilir.

7. Kaynaklh Baglanti
Kullanildig: Yerler

o Sabit metal parcalar
e Tastyict govde elemanlari

Cesitleri

e Punta kaynak
e MIG/MAG kaynak
e (Gazalt1 kaynak

8. Klips ve Pim Baglantis1
Kullamildig: Yerler

e Tampon baglantilar
o Koruma kapaklar1
e Davlumbazlar

D1s Kaporta Aksesuarlariin Sokiilmesi
Sokme isleminde dikkat edilmesi gerekenler:

1. Arag giivenli sekilde sabitlenmelidir.
2. Elektrikli donanimlarin baglantilar1 ayrilmalidir.



Klipsler kirilmadan ¢ikarilmalidir.

Civatalar uygun anahtarla sokiilmelidir.

Plastik pargalar zorlanmamalidir.

Sokiilen pargalar diizenli sekilde muhafaza edilmelidir.

AN

D1s Kaporta Aksesuarlarimin Takilmasi
Takma sirasinda dikkat edilmesi gerekenler:

o Eski ve kirik klipsler yenileriyle degistirilmelidir.

e Tiim baglantilar eksiksiz yapilmalidir.

o Civatalar tireticinin belirttigi tork degerinde sikilmalidir.

o Elektrik baglantilar1 kontrol edilmelidir.

e Parcalarin gévde ile hizas1 kontrol edilmelidir.

e Son olarak bosluklar, agikliklar ve montaj saglamlig1 gozle kontrol edilmelidir.

Aracin Darbeli Parcalarim1 Sokmesi — Ayrintili Ders Notu
Konunun Amaci

Darbe almis araclarda hasarli parcalarin, ¢evre parcalara zarar vermeden, is giivenligi kurallarina uygun olarak
sokiilmesini 6grenmektir.

1. Darbeli Parca Nedir?

Darbeli par¢a; trafik kazasi, carpma veya baska bir etki sonucu sekli bozulan, egilen, kirilan veya ezilen arag
parcalaridir.

Darbeli parcalara ornekler:

e Tampon

e Camurluk

e Kaput

o Bagaj kapagi
o Kapilar

e On panel

e Arka panel
e Sasiucu
o Far ve stop baglantilar1

2. Darbeli Parcalarin Sokiilme Amacglari
Darbeli pargalar agagidaki nedenlerle sokiiliir:

e Hasarin biiyiikliiglinii gormek



e Onarmm yapilacak parcay1 ayirmak

e Degisecek parcay1 ¢ikarmak

e Sasi dogrultma islemini kolaylastirmak
e Boya hazirligi yapmak

e Yeni par¢anin montajini saglamak

3. Is Giivenligi Kurallari
Sokme isleminden Once asagidaki glivenlik 6nlemleri alinmalidir.
Kisisel Koruyucu Donanimlar

o Iselbisesi

e Koruyucu gozliik

o s ayakkabisi

o Kesilmeye dayanikl eldiven

o Kulak koruyucu (gerektiginde)
e Toz maskesi

Giivenlik Onlemleri

e Arag diiz zemine alinmalidir.

o El freni ¢ekilmelidir.

e Akiiniin eksi kutbu sokiilmelidir.

e Arag lift veya sehpa ile emniyete alinmalidir.

e Calisma alan1 temiz tutulmalidir.

e Yangin sondiirme tiipli hazir bulundurulmalidir.

4. Gerekli El Aletleri

e Lokma takimi

e Circir kolu

e Anahtar takimi

e Tornavida cesitleri
e Pense

e Kargaburun

o Plastik kaplama s6kme aparati
e Torx anahtarlari

e Allen anahtarlar1

o Klips sokme aparati
o Lastik tokmak

e Kiriko ve takoz

5. Darbeli Parcalar1 Sokmeye Hazirhk



Ise baslamadan 6nce:

Hasar incelenir.

Onarilacak veya degisecek parca belirlenir.
Sokme siras1 planlanir.

Elektrik baglantilar1 kontrol edilir.

Civata ve baglantilar temizlenir.

Gerekirse pas sokiicii sprey uygulanir.

6. Darbeli Parcalarin Sokiilme Sirasi

A) Tamponun Sokiilmesi

NNk =

Akii baglantisi kesilir.

Sis far fisleri ¢ikarilir.

Alt muhafaza sokiiliir.
Davlumbaz vidalar1 ¢ikarilir.
Ust baglantilar sokiiliir.

Yan tirnaklar dikkatlice ayrilir.
Tampon aragtan ¢ikarilir.

B) Camurlugun Sokiilmesi

Kaput acilir.

[¢c davlumbaz sokiiliir.

Camurluk vidalar1 ¢ikarilir.

Far baglantilar1 gerekiyorsa sokiiliir.
Camurluk dikkatlice alinir.

C) Kaputun Sokiillmesi

Kaput desteklenir.

Cam suyu hortumu ayrilir.
Elektrik tesisat1 sokiiliir.
Mentese civatalar1 gevsetilir.
Yardimer kisi ile kaput kaldirilir.

D) Kapmin Sokiilmesi

Kap1 dosemesi sokiiliir.
Elektrik soketleri ¢ikarilir.
Kap1 gergisi ayrilir.
Mentese civatalar1 sokiiliir.



» Kap1 dikkatlice aragtan alinir.

E) Bagaj Kapagmin Sokiilmesi

o I¢ doseme sokiiliir.

e Stop lambasi baglantilar1 ayrilir.
e Amortisorler ¢ikarilir.

e Mentese civatalar sokiiliir.

o Bagaj kapagi kaldirilir.

7. Punta Kaynakh Parcalarin Sokiilmesi
Bazi1 govde parcalar1 punta kaynagi ile baglanmustir.
Sokme islemi:

o Punta noktalar1 belirlenir.

e Punta matkab1 kullanilir.

e Punta delinir.

o Keski veya ayirict aparat ile parga ayrilir.
o Kalan kaynak izleri taglanir.

8. Sokme Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

e Civatalar kaybedilmemelidir.

o Klipsler kirilmamalidir.

o Elektrik kablolar1 ¢ekilmemelidir.
o Plastik parcalar zorlanmamalidir.
e (Cam yiizeyler korunmalidir.

o Boyaya zarar verilmemelidir.

9. Sokiilen Parc¢alarin Diizenlenmesi
Parcalar:

o Etiketlenir.

o Civatalar1 posetlenir.

e Sag ve sol pargalar karistirilmaz.

o Raflarda muhafaza edilir.

e Yeniden kullanilacak parcalar ¢izilmez.



10. Sokme Sonrasi1 Kontroller

e Gizli hasarlar kontrol edilir.

e Sasi Olgiileri incelenir.

e Kaynak bolgeleri degerlendirilir.

o Eksik baglantilar belirlenir.

e Yeni par¢a i¢in montaj yiizeyleri hazirlanir.

11. Sokme Isleminde Yapilan Hatalar

e Akiiyli sokmeden ¢alismak

e Yanlis anahtar kullanmak

o Civatalar1 zorlayarak kirmak

o Plastik klipsleri kirmak

o Kablolar1 ¢cekerek ¢ikarmak

o Parcalar etiketlemeden kaldirmak
e Koruyucu ekipman kullanmamak
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1. GOVDE DUZELTMEDE KULLANILAN YARDIMCI ALET VE CiHAZLAR

1.1. Punta Ciiriitme Aletleri

Govde diizeltmede kullanilan punta ¢iiriitme aletlerine punta frezesi denir.
Genel yapis1 bakimindan matkaplara benzemektedir.

Freze uglar1 degistirilmek sureti ile ¢esitli sekillerde kullanilabilir. Punta
cliriitme frezesi ug desikligi yapilarak degisik boyutlarda kaynaklar1 delme
islemi yapilabilir.

1.2. Govde Testereleri
Panel sacinin veya govdede bulunan bazi pargalarin yerinden kesilerek

cikmasi gerektiginde elektrikli ve pnomatik govde testereleri kullanilir.

Govde testereleri metal, plastik vb parcalar1 ¢ok rahatlikla
kesebilmektedir.

Govde testereleri, pnomatik ve elektrikli olmak tizere iki tip olarak
kullanilmaktadir.

Her iki tip testere, dogrusal hareket ile ¢esitli malzemeleri kesebilir.
Kesme islemi yapilacak malzemenin cinsine gore uclar1 degismektedir.

1.3. Metal Temizleme Cihazlari

Metal temizleme cihazlar1 pndmatik ve elektrikli olmak {izere iki
cesittir. Govde temizleme cihazlari, otomobil gévdesinde veya
panelinde bulunan kaynak izleri, boya kalintilari, yiizeyde bulunan
zift vb. maddeleri temizlemek icin kullanilir.

1.4. Montaj Penseleri

Montaj penseleri, govde pargalarini yerlerine kaynaktan dnce tutturmak amaciyla kullanilir. Cesitli agiz
sekillerine gore govde parcalarimi kistirarak gerekli yerlere baglayabilmektedir.

Kirmizi daire i¢inde bulunan montaj pensesi, kaynak yapmadan 6nce gdvde pargasini sabitleme igin
kullanilir.




Montaj penseleri gdvde lizerine kaynak ile birlestirecek panel saclarinin kaynak agizlarinin tam yerine
oturmasi i¢in pargalari kistirarak daha iyi bir birlestirme islemi saglamaktadir.
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1.5. Gaz Alt1 Kaynag

Gaz alt1 kaynak cihazlari ince saclarin kaynatilmasinda kullanilmaktadir.
Kaynak teli otomatik olarak kaynak hizina gore kaynak tabancasindan
cikmaktadir.

1.6. Yiizey Tesviye Aletleri

Otomobil govdesinde kullanilan yiizey diizeltme aletleri, plastik
ve metal olarak iki grupta toplanir. Plastik olarak kullanilan plastik
cekic ve plastik takozlar, daha ¢ok otomobilin boyasinda hasar
meydana gelmemesi i¢in ufak diizeltmelerde kullanilir. Metal cekig
ve dayama takozlari ise hasarli araclarin gévdesinde ve panelinde
meydana gelen eziklikleri diizeltmek amaciyla kullanilir. Bu tip
ylizey diizeltme aletleri, ylizeyde meydana gelen yapisal
bozukluklar1 diizeltebilir.

Diger yandan gévdede ve panel yiizeyinde talas kaldirarak
yiizey diizeltilecek ise bu durumda degisik alternatifler olarak yiizey taslama ve egeler kullanilir.



1.7. Plazma Kesme Cihazi

Plazma kesme cihazlari, yiiksek kalitede kesme iglemi yapabilmektedir.
Kesimi yapilacak malzemenin kalinlig1 ne olursa olsun diger kesme yontemlerine
gore kullanim1 hem pratik hem de digerlerine nazaran hizlidir. Plazma kesme
cihazlari ile otomobil gévdesinde kesilmesi gii¢ yerlerdeki govde parcalarini ¢ok
rahat bir sekilde kesebiliriz.

2. IZOLASYON VE KORUYUCU URUNLER

2.1. Tanimi

Hendindsn yapiskanls 8
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Aracin govdesi i¢inde, govde altinda ve gorlinmeyen kisimlarda ses, 1s1 ve korozyona kars1 yalitim yapilma

islemidir.

2.2. Gorevi

Otomobiller ses, 1s1 ve korozyon (asinma) yalitim1 yapilmak zorundadir. Giiniimiizde iiretilen otomobiller,
konfor olarak bu {i¢ konuda ileri diizeyde gelisme gostermislerdir. Ses ve 1s1 yalitimi; motor yuvasinda bulunan
benzinli ve dizel motorlarin seslerinin, sofor mahalline ulagmasini ve yol sartlarina gore dis ortamdan gelen ses
ve 1sin1n i¢ ortama iletilmesini 6nlemektedir. Korozyon yalitimi ise otomobillerin korozyona kars1 dayanimli
olmalar1 i¢in gdvde altinda yapilan kaplama islemidir.



2.3. Uygulanmasi

[zolasyon islemi, aracin gévde yapisina gore
degisiklik gostermektedir. Liiks bir otomobilde her
yonden konforun saglanmasi i¢in daha kaliteli uygulama
yapmak gerekmektedir. Orta sinif bir aracta aracin
icerisinde istenilen ses seviyesinin 60—70 db (ses
miktar1) olmasi istenir. Bu durumda yapilan izolasyon
daha ¢ok korozyon amaglidir.

Genel olarak araglarda ilk olarak govde alt1 koruyucu
iriinler kullanilir. Hava sartlarina daha dayanikli olan
zift araglarin alt kismina uygulanmaktadir.

Hasarl1 araglarin onarim sonrasi pargalarinin
birlesim yerlerinin birlestirilmesinde piitiirlii boya ve
mastik uygulamasi yapilmaktadir. Bu tip uygulamalar,
parcalarin birbirleri ile iyi birlesmesine ve pargalarin
dis ortamdan etkilenmelerini 6nlemek i¢in
yapilmaktadir.

Resimde govde parcalarinin birlesim yerlerinde
yapilan mastikler gosterilmektedir. 1 numarali resimde
motor bolmesinde bulunan i¢ ¢gamurluk-sasi
birlesmelerinde, 2 numarali resimde arag i¢i parca
birlestirmede, 3 numarali resimde kap1 sac1 biikiim
yerlerinde ve 4 numarali resimde direk diplerinde
kullanilmaktadir.

2.4. Cesitleri
2.4.1. On Kurumah Mastik

Boya yapilmadan 6nce kap1 agizlarinda kullanilmaktadir.
Uygulama aninda yumusak kivamdadir. Kuruma zamani sonunda
sertlesmektedir.

2.4.2. Macun Mastik

Kaynak gibi birlestirme 6zelligi vardir. Govde pargalarinda kaynak yapilmayacak yerlerde iki farkli
uygulama pargasmin birbirine yapistiriimasinda kullamilir. On ve arka kaput, kap1 i¢i koruma barlari gibi
yerlerde kullanilir.



2.4.3. Kopiik Dolgu

Govde parcalarinda ses yapabilecek kapali bolgelerde kullanilmaktadir. I¢i bos ve siiriis aninda ses
yapabilecek bolgelerde dolgu amaciyla kullanilmaktadir.

2.4.4. Kivrim Yapiskam

Kivrim yapigkani, ayni1 6n korumali mastik gibi kap1 agizlarinda ve panel pargalarin birbirlerine
yapistirilmasinda kullanilir.

2.4.5. Punta Mastigi

Govde bulunan bazi pargalar, punta kaynagi ile birbirlerine birlestirilmektedir. Bu durumda kaynak aninda
panel pargalarinin koruma boyalar1 yanmaktadir ve bu durum bu bélgelerin ilerde paslanmasina neden
olmaktadir. Bunun 6niine ge¢gmek icin punta kaynagi yapilmadan 6nce kaynak dudaklarina punta mastigi
stiriilerek bu bolgelerin paslanmamasini saglanmaktadir.

2.5. Uygulanmasinda Kullanilan Takim ve Aletler
2.5.1. Mastik Tabancalan

Mastik uygulama tabancalar1 el ve pnomatik olarak ¢alisabilmektedir. Uygun mastik kartusu tabancanin
yuvasina yerlestirilir. Tabancanin iizerinde bulunan bir piston yardimiyla kartus i¢inde bulunan i¢in mastik
istenilen miktarda yiizeye siiriiliir. Bu sekilde yiizeylerde izolasyon islemi yapilir.

Mekanik( Elle) Pnomatik

2.5.2. Mastik Uygulama Uc¢lar
Panel yiizeyinde uygulamalara gore tabanca agzina takilan uglar degismektedir. Bu uglar vasitasi ile yiizey

durumlarma gore degisik geometride mastik uygulamak miimkiindiir.

Panel yiizeylerinde kullanim yerlerine gore tabanca uclar1 degismektedir. Catal ug, koni ug, yassi u¢ olarak
degisik sekilde bulunmaktadir.



2.5.2.1. Catal Ug¢

Panel yiizeylerinde 6zellikle kap1 kenarlarina diiz bir sekilde mastik
uygulamasi yapmak i¢in kullanilmaktadir. Ug yapisini istegimize gore keserek
koselere uyumlu hale getirebiliriz.

2.5.2.2. Konik Ug

Panel yiizeyinde koseleri ve noktasal bir sekilde mastik uygulamasi
yapmak i¢in kullanilmaktadir.
2.5.2.3. Yass1 Ug

Iki ayr1 panel pargalarim birbirlerine
yapistirmak i¢in tabanca ucuna takilir.

Uygulama aninda macunu genis bir alana yayar.

2.5.3. Kompenath Kaplama Uygulama Tabancalar

Bu tip tabancalar, kaplama uygulamasi yapilmak amaciyla kullanilmaktadir. Pnomatik olarak calismaktadir.
Uygulama kartusu, tabancaya takilarak basingli hava yardimiyla kompenatli karisim istenilen yerlere
puskiirtiilmektedir. Bu tip tabancalar, kullanildiktan sonra temizlenmelerine gerek yoktur. Kartus ¢ikarildiktan
sonra tabancadan basingli hava gecirilerek tabanca agzinda bulunan artiklar ¢ikarilir.

Tabanca ucuna takilan degisik uclar vasitasi ile uygulama yerleri degistirilebilir.

Genellikle govde alt1 ve camurluk i¢i uygulamalarinda kullanilmaktadir.



3. GOVDE UZERINDE BULUNAN PARCA VE AKSESUARLAR

3.1. Govde Yapilan

Arag govde yapilar gesitli sekil ve durumlarina gore siniflandirilmaktadir.

3.1.1. Tanim
Arag govdeleri giiniimiizde kullanim amacina gore degisik sekillerde iiretilmektedir.
Otomobiller kendi aralarinda hacimsel yapilar1 bakimindan siniflandirilmaktadir. Ticari olarak kullanilan

araglar hem hacimsel olarak hem de gdvde tasiyici sistem olarak siniflandirilmaktadir. Glinlimiizde kullanim
amaglarina gore tasitlarin genel yapis1 degismektedir.

3.1.2. Cesitleri

Tagitlar genel olarak govde yapilarina gore siniflandirilmaktadir.

Giinlimiizde kullanilan araglarin siniflandirilmasi asagidaki gibi yapilmaktadir.

3.1.2.1. Hacimsel Simiflandirma

(] Tek Hacimli Tasitlar

Giiniimiizde tek hacimli tasit olarak otomobiller kullanilmaktadir.
Tek hacim olarak sadece yolcu tasima amagli bir gévde
bulunmaktadir. Tek hacimli araclar 2 ve 4 kapil1 olarak imal

edilebilir.




(] Iki Hacimli Tasitlar

Bu tip kasaya sahip araglar, genellikle yiik amagl
kullanilan kamyonet tarzi araglardir.

Yolcu tagima kapasiteleri, siiriicii ile beraber 2 kisi olarak
tasarlanmislardir. Diger kisim ise ylik amagh kasadan
meydana gelmektedir. Yiik tasimak icin kasa acik veya
kapal1 olarak smiflandirilir.

1 U¢ Hacimli Tasitlar

Ug hacimli tasitlar, cok amagh kullanimlar i¢in
tasarlanmustir. Iki hacimli araglar gibi dizayn edilmis;
fakat yolcu kismi uzatilarak ¢ift kabin yapilmistir. Bu
sayede yolcu tasima kapasitesi artirilmistir.

3.1.2.2. Govde Yapisina Gore Siniflandirma

(] Station wagon tasit '] Van (kargo) tasit ] Sedan tasit

] Coupe tasit ] Hard top ( cabriolet ) tasit "] Liftback tasit

3.1.2.3. Tasima Sekillerine Gore Siniflandirma

U] Sasiden Tastyicili ( Ayrik Sasi ) Tasit

Bu tip araclar, yiik tasima kapasitesini artirmak i¢in ayr1 bir sasi lizerinde gévdenin olusturulmasi ile
yapilmaktadir. Bu tip araclar kamyonet ve kamyon olarak kullanilmaktadir.

[1k iiretilen otomobiller, ayr1 sasi tastyicist iizerine gdévde konulmasi ile yapilmislardir.

Glinlimiizde tiretilen otomobiller karoseri( tek parca) olarak imal edilmektedir. Ayr1 sasi ¢cercevesine sahip

araglar iki parcadan olugsmaktadir. Alt sasi; motor, aktarma organlari, tekerler ve diger yardimci parcalarini
iizerinde barmndirir. Ust sasi dedigimiz govde ise aracin dis goriiniisiinii olusturmaktadir. Gévde iizerinde
gerekli aksesuarlar bulunmaktadir.

Alt Sas| Ust Gévde
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"1 Govdeden Tasiyicili ( Birlesik Sasi ) Tagsit

Otomobillerde genellikle govdeden tasiyicilt sistemler kullanilmaktadir. Bu tip govdelerde aracin 6n
kisminin mukavemetini artirmak i¢in govde ile birlesik 6n sasi ¢ercevesi kullanilmaktadir.

3.2. Camlar

Arag igerisinde seyahat eden kisilerin, dig ortam1 gérmeleri i¢in gévde iizerinde olusturulan cam kisimlardir.
Arag camlari, kirilmalara kars1 6zel olarak imal edilmistir. Ayni zamanda dis ortamdaki 1s1y1 igeri, i¢ ortamdaki
1s1y1 da disar1 vermemektedir. Otomobil camlari, 6zel yapilarindan dolay1 kaza aninda siiriicii ve yolcuklara
zarar vermemeleri i¢in kirilma aninda ¢ok kii¢iik parcalara ayrilabilirler.

Gilinlimiizde otomobil camlar1 aracin her tarafini kaplamaktadir. Bu sayede daha iyi bir goriis saglamaktadir.

3.3. Farlar

Araglarin, gece yolculugu esnasinda, etrafi aydinlatmak i¢in gévdenin 6n kisminda bulunan yiiksek 151k
verebilen lambalardir. Ayni1 zamanda araglarin diger araclari ve yayalar1 gérmesi i¢in de kullanilir. Bir aracin
gece hareketinde gitti yonii de bize sdylemektedir. Bize ¢ok uzakta olan ve gittigi yonii bilmedigimiz bir aracin
bizim tarafimizdaki 151k rengi beyaz ise aracin bize yaklastigini, kirmizi ise aracin bizden uzaklastigini
gostermektedir.
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Farlar genelde aracin 6n paneline monte edilmektedir. Farlarin yapisi teknoloji ilerledikge geligsmistir. Son
olarak xenon farlar araglarda kullanilmaktadir. Xenon farin 6zelligi kars1 yoldan gelen kisilerin ve stiriiciilerin
gozlerini almamasidir. Bu sayede daha gilivenli ve rahat bir siiriis saglanmaktadir.

XENON FAR NORMAL FAR

Xenon farlar, yandig1 zaman beyaz 151k vermektedir ve kars1 tarafi rahatsiz etmemektedir. Normal olarak
bildigimiz halojen farlar ise sar1 151k verdikleri i¢in karsi tarafi rahatsiz etmektedir. Bunun igin giiniimiiz
araclarinda xenon far kullanimi1 giderek yayginlagmaktadir. Xenon farlar genellikle kisa huzmeli farlarda
kullanilmaktadir.

YENON EAR © HOLOJEN FAR

3.4. Kilitler

Otomobilde bulunan kap1, bagaj ve kaput gibi acilan kisimlarin park halinde veya seyir halinde kapanmasin
saglar. Kap1 iizerinde bulunan kancali kilit sistemi, kapi kilit karsiligina kenetlenerek kapinin kapanmasi
saglanmaktadir.
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Kap1 ve bagaj gibi a¢ilabilen kisimlarin aracin disindan agilmasi i¢in kapi kollart yapilmistir. Bazi kapi
kollarinda kilit bulunmaktadir. Gerektiginde kapinin kilitlenmesini saglar.

Kap1 kollarinin igine takilan fisekler sayesinde kapilar kilitlenebilmektedir. Giiniimiiz teknolojisinde kap1
kilitleri yerlerini anahtarsiz sistemlere birakmaktadir.

3.5. Stop Lambalar

Stop lambalari, trafikte seyir halinde bulunan araglarin birbirlerini 6nceden uyarmak i¢in kullanilir.
Kalabalik trafikte 6nde bulunan araglar durma, yavaslama ve doniislerde arkada bulunan araglara bilgi
vermektedir. Ayn1 zamanda gece seyir halinde ve sisli havalarda degisik 6zellikteki lambalar yakilarak aracin
diger araglar tarafindan goriilmesini saglamaktadir.

Stop lambalari iizerinde; sinyal, fren, park, sis ve geri vites lambasi bulundurmaktadir.

3.6. D1s Aksesuarlar

Genel olarak otomobillerin dis kisimlarda olmasi gereken bazi aksesuarlar vardir.

Bunlar ara¢ kullanimini fazla etkilememektedir.
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3.6.1. On ve Arka Tampon

Aracin ¢arpma aninda hafif darbelere kars1 aracin gdvdesini korumak amaciyla kullanilmaktadir. Hafif
kazalarda sadece tampon degistirilir. Bu sayede aracin orijinalligi korunmaktadir.

On Tampon Arka Tampon

3.6.2. Anten

Araglarda kullanilan radyo, televizyon, telefon gibi elektronik
aletlerin yayinlar1 algilamasi i¢in araglarda degisik tiplerde ve
ozelliklerde antenler kullanilmaktadir.

3.6.3. On ve Arka Riizgarhik (Spoiler)

Bu tip aksesuarlar, hiz yapan araglar i¢in kullanilmaktadir. Hizli giden bir aracin dinamik yiikii hizlandik¢a
azalmaktadir. Bunun 6niine ge¢mek i¢in araglarin 6n ve arka kisimlarima riizgarlik takilmaktadir. Hizli bir
sekilde siiriilen aracin iistiinden gegen aracin yere dogru bastirarak aracin yola tutunmasini artirmaktadir. Bu tip
riizgarliklarin bilingli bir sekilde araglara monte etmek gerekmektedir.

Arka Riizgarhk On Riizgarhk

14



3.6.4. Marsbiyel (Yan Riizgarhk)

Bazi aracglarda kapi altinda bulunan boliimde plastik veya metalden marsbiyel kullanilmaktadir.

3.6.5. D1s Dikiz Aynalan

Trafikte seyir halindeyken arkadan gelen araglarin -
goriilmesini saglamak amaciyla araglarin sag ve sol - '
taraflarina ayna takilmaktadir. ‘4 d

3.6.6. On Panjur

Araglarin motor bolmesinde bulunan radyatorlerinin dig ortamda bulunan
hava ile sogutulmasi amaciyla aracin 6n kismina 1zgarali bir sekilde imal
edilen 6n panjur bulunmaktadir.

3.6.7. Fitiller

Fitiller; aracin agilir-kapanir kisimlarindan
ses, 1s1 ve tozlarin aracin i¢ine girmesini
engellemektedir. Fitiller, genel olarak kauguk
esasli maddelerden yapilmislardir. i¢i bos lastik
boru seklinde yapilmislardir. Fitiller kapr ile
direk arasinda sikisarak izolasyon
saglamaktadir.

1 numaral1 fitil islemi bagaj kapagi i¢in
yapilmaktadir. 2 numaral fitil islemi, kap:
kenarlar1 ve 3 numarali fitil islemi ise motor
kaputu icin yapilmistir. Fitiller diger yandan
kapi, kaput ve diger kapaklarin arag seyir -
halinde iken birbirlerine temas ederek ses yapmalarini 6nlemek i¢in de kullanilmaktadir.

3.6.8. Kapilar ve Kaputlar

Araclarin gdvdesinde, siiriicii ve yolcularin arag igerisine rahat¢a girmesi i¢in govde ilizerinde acilir-kapanir
bdlmelerdir. Motor bdlmesi ve bagaj kismina ulagmak i¢in kaput ve bagaj kapagi bulunmaktadir. Bu tip
kisimlar gdvdeye menteseler ile baglanmaktadir.
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3.6.9. On Diizen Ayarlar

Araglarda zamanla kullanimdan dogan bazi arizalar dogmaktadir. Bunlardan en 6nemlisi 6n diizen
ayarlaridir. Her kasise giriste 0n diizen ayarlarinda bozulma olmaktadir.

Bu durum seyir halinde araglarda kontrolii zorlastirmaktadir. Kaza yapmis bir aracin gévde yapisi bozuldugu
icin On diizen geometrisi de bozulmaktadir. Govdede meydana gelen yapisal bozukluklar onarildigi zaman 6n
diizen ayarlarinin da yapilmas1 gerekmektedir.

Araglarin 6n diizen geometrisi
gilinlimiizde dijital olarak kontrol
edilmektedir. Arag¢ 6zel olarak
hazirlanmis 6n diizen cihazinin liftine
kaldirilir. Lift tizerinde iken tekerleklere
monte edilen bagliklar vasitasi ile aracin
on diizen geometrisi, 6n ve arka aks
genislikleri kontrol edilmektedir.

Biitiin onarim islemi bitmis araclar,
On diizen ayarlar1 i¢in 6n diizen cihazina
baglanarak 6n ve arka tekerlerin toe-in,
toe-out (rot ayar1), kamber ve kaster
ayarlar1 kontrol edilerek gerekli
ayarlama islemi yapilmaktadir.
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CALISMA SORULARI

1) Punta ciirlitme frezesi ne ise yarar?

2) Govde testereleri ne ise yarar?

3) Metal temizleme cihazlar1 ne i¢in kullanilir?

4) Montaj penseleri ne ise yarar?

5) Yiizey tesviye aletleri nelerdir?

6) Plazma kesme cihazi ne ise yarar?

7) 1zolasyon ve koruyucu iiriin ne demektir?

8) Izolasyon ve koruyucu iiriinlerin gorevi nedir?

9) Izolasyon ve koruyucu iiriinlerin uygulanmas nasildir?
10) izolasyon ve koruyucu mastik cesitleri nelerdir?
11) On kurumali mastik hakkinda bilgi veriniz?

12) Macun mastik hakkinda bilgi veriniz?

13) izolasyon ve koruyucu iiriinlerin uygulanmasinda kullanilan alet ve takimlar nelerdir?

14) Catal ucglu mastik uygulama ucu nerelerde kullanilir?

15) Kompenatlh kaplama uygulama tabancalar1 hakkinda bilgi veriniz?
16) Araglarin hacimsel olarak siniflandirilmasi nasildir?

17) Araglarin govde yapisina gore siniflandirilmasi nasildir?
18) Araclar1 tagima sekillerine gore siniflandiriniz?

19) Sasiden tastyicili (Ayrik sasi) hakkinda bilgi veriniz?

20) Govdeden tasiyicili (Birlesik sasi) hakkinda bilgi veriniz?
21) Camlar hakkinda bilgi veriniz?

22) Farlar hakkinda bilgi veriniz?

23) Kilitler hakkinda bilgi veriniz?

24) Stop lambalar1 hakkinda bilgi veriniz?

25) Araglarda bulunan dis aksesuarlar nelerdir?

26) On ve arka tampon ne ise yarar?

27) On ve arka riizgarliklar (Spoiler) hakkinda bilgi veriniz?
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28) Fitiller ne ise yarar?

29) On diizen ayarlar1 hakkinda bilgi veriniz?
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KAROSERI ONARIMI MODULU DERS NOTLARI
Arag Karoserleri Cesitleri — Ayrintili Ders Notu
Karoser Nedir?

Karoser, aracin sasi lizerine veya tasiyici govde lizerine yerlestirilen, yolcu ve yiik tasimaya yarayan dis gévde
kismidir. Araca sekil veren, yolcu giivenligini saglayan ve estetik goriiniim kazandiran ana yapidir.

Karoserin Gorevleri

e Yolcu ve yiikii tagimak.

e Yolcular1 dis etkenlerden (yagmur, riizgar, giines vb.) korumak.
e (Carpigma sirasinda yolcularin giivenligini artirmak.

e Araci aerodinamik yapisini olugturmak.

e Motor, bagaj ve i¢ mekan1 korumak.

e Araca estetik goriiniim kazandirmak.

Arac Karoserlerinin Siiflandirilmasi
Arac karoserleri genel olarak kullanim amacina gore siniflandirilir.
1. Sedan Karoser

Tanima:
En yaygin binek otomobil karoseridir. Dort kapilidir ve motor, yolcu ile bagaj boliimleri birbirinden ayridir.

Ozellikleri

e 4 kapilidir.

e Ayri bagaj kapagi bulunur.
e Aile kullanimina uygundur.
o Konforludur.

o Yakat tiiketimi diistiktiir.

Avantajlan
e Genis bagaj hacmi
o Sessiz siiriis
e Giivenli yap1
e Yiiksek ikinci el degeri

Dezavantajlan

o Biiyiik yiik tasimaya uygun degildir.

2. Hatchback Karoser



Tamm
Bagaj kapagi arka cam ile birlikte agilan arag tipidir.

Ozellikleri

e 3 veya 5 kapihdir.
e Arka koltuklar yatirilabilir.
e Sehir kullanimina uygundur.

Avantajlan

e Pratik kullanim
o Kolay park edilir.
o Bagaj genisletilebilir.

Dezavantajlan

o Bagaj hacmi sedan kadar biiyiik degildir.

3. Station Wagon Karoser

Tanim
Sedan otomobillerin uzun bagajli versiyonudur.

Ozellikleri
o Biiyiik bagaj hacmine sahiptir.
e Aileler tarafindan tercih edilir.
e Uzun tavan yapisi vardir.

Avantajlarn

e (Cok yiik tagir.
e Uzun yol i¢in uygundur.

Dezavantajlar

e Manevrasi sedan kadar kolay degildir.

4. Coupe Karoser

Tanim
Iki kapili, sportif goriiniimlii otomobildir.

Ozellikleri

e Alcak tavan



e Sportif tasarim
e Giiglii motor segenekleri

Avantajlan

e Sik goriiniim
o lyiyol tutus

Dezavantajlan

e Arka koltuklar dardir.
o Bagaj kiigtiktiir.

5. Cabrio (Convertible)

Tanim
Tavani agilabilen otomobildir.

Ozellikleri

o Kumas veya metal acilir tavan
e Spor tasarim

Avantajlan

e Acik hava siiriisii
o Estetik goriinlim

Dezavantajlarn

e Giivenlik maliyetleri yiiksektir.
o Bagaj kiigiiktiir.

6. SUV (Sport Utility Vehicle)

Tanim
Hem sehir hem arazi kullanimina uygun yiiksek araglardir.

Ozellikleri
e Yerden yiiksektir.
e Genis i¢ hacimlidir.
e 4x2 veya 4x4 ¢ekisli olabilir.

Avantajlan

e Giivenli siiriis



e Genis aileler i¢in uygundur.
e Zorlu yol sartlarinda basarilidir.

Dezavantajlan

e Yakut tiikketimi fazladir.
o Bakim maliyeti ytiksektir.

7. Crossover (CUYV)

Tanmm
SUYV ile binek otomobil 6zelliklerini birlestiren aragtir.

Ozellikleri
o Hafif yap1
o Diisiik yakat tiiketimi
o Konforlu siiriis

Avantajlan

o Ekonomiktir.
e Sehir kullanimina uygundur.

8. MPV (Multi Purpose Vehicle)

Tanmim
Cok amagh aile otomobilidir.

Ozellikleri

e 5-7 koltuk
e Genis i¢ hacim
e Yiiksek tavan

Avantajlan

o Kalabalik ailelere uygundur.
o Genis bagaj sunar.

9. Minibiis Karoseri

Tamm
10-17 yolcu tagimaya uygun ara¢ govdesidir.



Kullanim Alanlarn

e Servis tagtmaciligi
e Turizm
e Okul servisleri

10. Panelvan Karoser

Tanim
Yiik tagimak amaciyla iiretilen kapali kasa aragtir.

Ozellikleri

e Camsiz arka bolim
o Biiytik yiik hacmi
e Ticari kullanim

11. Pikap Karoser

Tanim
Arka kismi acik kasali yiik tagima aracidir.

Ozellikleri

e Acik yiik kasasi
e Dayanikh yap1
e Araziye uygundur.

12. Kamyon Karoseri

Tanim
Agir ylik tasimaya uygun biiyiik ticari aragtir.

Cesitleri

e Acik kasa

o Kapali kasa

e Damperli

e Tanker

o Frigorifik (sogutuculu)

Karoser Yapisina Gore Cesitleri



1. Sasili Karoser

e Sasi lizerine monte edilir.

e Kamyon ve otobiislerde kullanilir.
e Dayaniklidir.

e Onarmu kolaydir.

2. Monokok (Tasiyic1 Govde) Karoser

e Sasi ve govde tek parcadir.

e Gilinlimiiz binek araglarinin ¢ogunda kullanilir.
o Hafiftir.

e Yakit tasarrufu saglar.

o Giivenligi yiiksektir.

Kullanim Alanlarina Gore Karoserler

e Binek otomobil karoserleri
e Ticari arag karoserleri

e Yolcu tasima karoserleri

e Arazi araglarn

e Spor otomobiller

e Ambulans karoserleri

o ltfaiye araglan

e Polis araglari

e Cenaze araglan

o Karavan karoserleri

Iyi Bir Karoserde Bulunmasi Gereken Ozellikler

e Dayanikli olmalidir.

o Hafif olmalidir.

e Korozyona dayanikli olmalidir.

e Giivenlik standartlarini karsilamalidir.
e Aerodinamik yapiya sahip olmalidir.
e Kolay onarilabilir olmalidir.

e Estetik goriinmelidir.

e Yolcu konforu saglamalidir.

Karoser Cesitlerinin Karsilastirilmasi

Karoser Tiirii Kullamm Amaci  Bagaj Yolcu Ozellik
Sedan Aile Biiytik 5 Konforlu
Hatchback Sehir Orta 5 Pratik



Karoser Tiirii Kullamm Amaci  Bagaj Yolcu Ozellik

Station Wagon Aile/Yiik Cok biiytik 5 Genis bagaj
Coupe Spor Kiiciik 24  Sportif
Cabrio Gezi Kiiciik 24 Acilir tavan
SUvV Sehir/Arazi Biiyiik 5-7  Yiiksek yap1
Crossover Sehir Orta 5 Ekonomik
MPV Aile Biiyiik 7 Cok amach
Panelvan Ticari Cok biiytik 2-3  Yiik tasir
Pikap Ticari/Arazi Acik kasa 2-5 Dayanikli
Kamyon Agir yik Cok biiytik 2-3  Ticari

2. Karoser Yapiminda Kullanilan Malzemeler
a) Celik Sac

En yaygin kullanilan malzemedir.

Ozellikleri

o Dayaniklidir.

o Kaynagi kolaydir.

e Ucuzdur.

e Darbeye dayaniklidir.
e Onarimi kolaydir.

Dezavantajlan

e Agrdir.
e Paslanabilir.

b) Galvanizli Celik
Cinko kaplama sayesinde paslanmaya kars1 dayaniklidir.
Avantajlan

o Korozyona dayaniklidir.
e Uzun omiirliidiir.
e Boya tutusu iyidir.

¢) Aliminyum

Ozellikle liiks ve spor araglarda kullanilir.



Ozellikleri

o Hafiftir.
e Paslanmaz.
e Yakit tasarrufu saglar.

Dezavantajlan

o Kaynag1 zordur.
e Tamiri pahalidir.

d) Kompozit Malzemeler
Karbon fiber, cam elyafi ve plastik esaslt malzemelerdir.
Avantajlar

e Cok hafiftir.
e Paslanmaz.
o Sekil verilmesi kolaydir.

Dezavantajlari

e Onarimi pahalidir.
o Uretim maliyeti yiiksektir.

3. Karoser Cesitleri

A) Sasili Karoser

Arag govdesi ayri, sasi ayridir.
Kullamildig1 Araclar

¢ Kamyon

e Otobiis

e Pikap

e Arazi araglari

Avantajlar:
e Dayaniklidir.
e Agir yiik tagir.

e Onarmu kolaydir.

Dezavantajlan



e Agirdir.
e Yakit tikketimi fazladir.

B) Monokok (Sasisiz) Karoser
Giiniimiizde en ¢ok kullanilan sistemdir.
Sasi ve govde tek parcadir.

Avantajlan

o Hafiftir.

e Giivenlidir.

e Yakit tasarrufu saglar.
e Yol tutusu iyidir.

Dezavantajlari

o Biiyiik hasarlarda onarimi zordur.

4. Karoser Boliimleri
Karoser asagidaki boliimlerden olusur:

e Tavan

e Taban

e On panel

e Arka panel

e Yan panel

o Direkler (A, B, C, D)
e Camurluklar
o Kapilar

e Motor kaputu
o Bagaj kapagi
e Marspiyel

e Traversler

5. Karoser Baglant1 Yontemleri
Karoser pargalar ¢esitli yontemlerle birlestirilir.
A) Punta Kaynag

En yaygin baglant1 yontemidir.



Ozellikleri

o Elektrik akimi ile yapilir.
« 1ki sac arasinda uygulanr.
e Seri iiretimde kullanilir.

Avantajlan

o Hizhidir.
e Saglamdir.
o Ekonomiktir.

B) MIG/MAG Kaynag
Koruyucu gaz altinda yapilan kaynak yontemidir.
Kullanim Alanlari

e Sac onarimlari
e Yeni parca ekleme

Avantajlan

e Saglam kaynak olusturur.
e Kalin saclarda kullanilir.

C) TIG Kaynag
Ozellikle aliiminyum pargalarn kaynaginda kullanilir.
Avantajlar

e (Cok kaliteli kaynak saglar.
e Temiz goriintis olusturur.

D) Gaz Alt1 Kaynag:
Karoser tamirinde sik kullanilir.
Ozellikleri

e Koruyucu gaz kullanilir.
o Kaynak kalitesi yiiksektir.



E) Percinleme
Iki parcanin pergin ile birlestirilmesidir.
Kullanim Alanlar:

e Aliiminyum govdeler

e Ucak sanayi

e Yeni nesil otomobiller

Avantajlan

e Is1 olusmaz.
e Malzemeye zarar vermez.

F) Civata ve Somun Baglantilar

Sokdiliip takilabilen baglantilardir.

Kullanildig: Yerler
o Kapilar
e Camurluklar
o Kaput

e Menteseler

G) Yapistiricl ile Baglanti
Yiiksek dayanimli yapistiricilar kullanilir.
Avantajlar

e Pas olusumunu onler.
e Titresimi azaltir.
o Hafiflik saglar.

6. Karoserde Kullanilan Baglanti Elemanlar:

o C(ivata

e Somun
e Rondela
e Pergin

e Klips

o Plastik baglantilar
e Yapistirici



o Kaynak dikisi

7. Karoserde Dayamklihig1 Saglayan Yapilar
A Siitunu

On camu tasir.

B Siitunu

Kapilar tagir.

C Siitunu

Arka kismi destekler.

D Siitunu

SUV ve station araglarda bulunur.

Karoseride Olusacak Hasar Cesitleri — Ders Notu
Karoseri Nedir?

Karoseri, aracin tasiyicit govdesini olusturan metal, plastik, aliiminyum ve kompozit par¢alardan meydana gelen
yapidir. Karoseri; siirlicii ve yolcular1 korur, aracin dayanikliligini ve estetik gériiniimiinii saglar.

Karoseride Olusan Hasar Cesitleri

1. Cizik Hasar1

Tanim

Boya ylizeyinde olusan ince veya derin izlerdir.
Nedenleri

e Anahtar veya sert cisim temasi
o Firca ile yanlis yitkama

o Tag ¢arpmasi

o Sirtiinme

Belirtileri
e Boyanin matlagsmasi

o Ince gizgiler
e Metal yiizeye kadar inen derin ¢izikler



Onarmmi

e Pasta-cila
e Lokal boya
e Derin ¢iziklerde macun ve boya

2. Gociik (Ezik) Hasan
Tanim
Metal ylizeyin igeri dogru ¢okmesidir.
Nedenleri

e Dolu yagis1

o Kap1 carpmasi

o Kiigiik trafik kazalari

e Sert cisim darbeleri
Cesitleri

e Boyasiz gogiik

o Boyali gogiik

o Keskin goctik

e Yayvan gociik

Onarimmi

e Boyasiz gogiik diizeltme (PDR)
e Cektirme sistemi

e Cekic ve tokmak

e Macun ve boya

3. Burusma Hasari

Tanmm

Sacin katlanarak seklinin bozulmasidir.
Ozellikleri

e Metal uzar.
e Eski formunu kaybeder.
e (Cekigleme gerekir.

Sebepleri



e Siddetli carpigmalar
e Direk darbe

Onarimi

o Kaporta ¢ekme
o Isitma

e Sase diizeltme

e Parc¢a degisimi

4. Yirtilma Hasan

Tanmm

Metal ylizeyin kopmasi veya ¢atlamasidir.
Nedenleri

e Cok siddetli darbe
e Metal yorulmasi

Onarimi

o Kaynak
e Parca degisimi

5. Delinme Hasari
Tanimi
Sacin tamamen delinmesidir.
Sebepleri
o Korozyon
e Keskin cisim
e Agir darbe

Onarmmi

e Yama saci
e Kaynak
e Parc¢a degisimi

6. Paslanma (Korozyon)



Tanimi

Metal yiizeyin oksitlenerek giiriimesidir.

Sebepleri
¢ Nem
o Tuz

o Kimyasallar
e Boya hasari

Cesitleri

e Yilzey past

e Derin pas

e Delici pas
Onleme

e Antipas

e Diizenli yikama

e Boya koruma
e Alt koruma

7. Egilme Hasan
Tanim
Metal parcanin dogrultusunun bozulmasidir.

Goriildiigii Yerler

Kaput
Kapilar
Camurluk
Sase

Onarmmi

e Pres
e Diizeltme
e (Cektirme

8. Sase Hasar

Tanimi



Aracin tagtyict iskeletinde meydana gelen bozulmadir.
Sebepleri

e Agir trafik kazalar
e Yan darbe
e On ve arka garpigmalar

Sonuclar

e Direksiyon ¢ekmesi

e Lastiklerin diizensiz aginmasi
o Kapilarin kapanmamasi

e Giivenlik kayb1

Onarimi
o Sase diizeltme sehpasi

e Olgiim sistemi
e Hidrolik ¢ekme

9. Boya Hasan

Cesitleri
e Solma
e Kabarma
e Catlama
e Kalkma

e Vernik atmasi
Sebepleri

e Giines 1sinlar

e Kimyasal maddeler

e Yanlis boya uygulamasi

Onarmmi

e Zimparalama

e Astar
 Boya
e Vernik

10. Plastik Parca Hasan

Gorildiigii Yerler



Tampon

Izgara

Ayna kapag1
Camurluk kaplamalari

Hasar Cesitleri

o (Catlak

o Kirik

e (Cizik

o Kopma
Onarimi

o Plastik kaynak
e Yapistirma
e Degisim

11. Cam Hasan
Cesitleri

o Catlak

o Tasizi

e Kirik

Onarimmi

e Regine dolgu
e (Cam degisimi

Hasarlari Simiflandirilmasi

Hasar Tiirii Ozelligi
Cizik Boya ylizeyinde iz
Gociik Saci i¢e ¢okmesi
Burusma Sacin katlanmasi
Egilme Sekil bozuklugu
Yirtilma Sacin kopmasi

Delinme Sacin delinmesi

Paslanma Korozyon

Onarmm Yontemi
Pasta-cila, boya
PDR, ¢ektirme
Diizeltme, kaynak
Pres, diizeltme
Kaynak, degisim
Yama, kaynak

Temizleme, antipas

Sase Hasar1  Tastyict sistem bozuklugu Sase diizeltme

Boya Hasar1 Boya bozulmast
Plastik Hasar1 Catlak, kirik

Boyama
Plastik kaynak



Hasar Tiiru Ozelligi Onarim Yontemi

Cam Hasar1  Catlak, kirik Tamir veya degisim

Karoseri Hasarlarinin Onariminda Kullanilan Temel Ekipmanlar

e Kaporta ¢ekme cihazi

e Hidrolik sase diizeltme sehpasi

e Gogiik diizeltme takimlar1 (PDR)
o Punta kaynak makinesi

e MIG/MAG kaynak makinesi

e Taglama makinesi

e Zimpara makineleri

e Macun spatulalari

e Olciim cihazlar

o Boya tabancasi

Sasi Tipleri — Ders Notu
Sasi Nedir?

Sasi, aracin tlim parcalarini lizerinde tasiyan, motor, sanziman, siispansiyon, direksiyon ve govdeyi bir arada
tutan ana tasiyici iskelettir. Aracin dayanikliligini, giivenligini ve siirlis 6zelliklerini dogrudan etkiler.

Sasi Tipleri
1. Merdiven Tipi Sasi (Ladder Frame)

Tammi:
Iki uzunlamasina kiris ile bunlar1 birlestiren enine kirislerden olusur. Gériiniisii merdivene benzedigi i¢in bu ad1
almistir.

Ozellikleri:

e (Cok saglam ve dayaniklidir.
e Agir yiik tasimaya uygundur.
e Tamiri kolaydir.

e Agirhig fazladir.

e Yakat tiikketimini artirabilir.

Kullanim Alanlari:

o Kamyonlar

e Otobiisler

e Pikaplar

e Arazi araglari

Avantajlar:

e Yiiksek tagima kapasitesi



e Darbelere dayaniklidir.
e Onarmu kolaydir.

Dezavantajlar:

e Agirdir.
e Yol tutusu monokok sasiye gore daha diisiiktiir.

2. Monokok Sasi (Tek Govde — Unibody)

Tanima:
Sasi ve govde tek parca olarak tUretilmistir. Glinlimiizde en yaygin kullanilan sasi tipidir.

Ozellikleri:

o Hafiftir.

e Yakit tasarrufu saglar.
e Yol tutusu 1yidir.

e Giivenligi yiiksektir.

Kullanim Alanlar::

o Binek otomobiller
e SUV'lerin biiyiik boliimii
e Hatchback ve sedan araglar

Avantajlari:

e Daha hafiftir.

e Daha ekonomik yakit tiiketimi saglar.
o Siiriis konforu ytiksektir.

o Uretim maliyeti diisiiktiir.

Dezavantajlar:

e Biiyiik hasarlarda onarimi zordur.
e (Cok agir yiik tasimaya uygun degildir.

3. Omurgah (Backbone) Sasi

Tanima:
Aracin ortasinda bulunan kalin bir tasiyic1 boru veya kutu profil {izerine kurulmus sasi tipidir.

Ozellikleri:

e Burulma dayanimi ytiksektir.
o Hafif yapidadir.



e Arazi sartlarinda basarilidir.
Kullanim Alanlar:

e Bazi spor otomobiller
e Bazi arazi araglari
e Traktorler

Avantajlar:

e Burulmaya karsi dayaniklidir.
o Hafiftir.

Dezavantajlari:

e Tamiri zordur.
e Uretimi karmagiktir.

4. Uzay Kafes (Space Frame) Sasi

Tammi:
Cok sayida ince ¢elik veya aliiminyum borunun kaynaklanmasiyla olusturulan hafif ve dayanikli sasi tipidir.

Ozellikleri:

o Cok hafiftir.
e Mukavemeti yiiksektir.
e Performans araglarinda kullanilir.

Kullanim Alanlarn:

e Yaris otomobilleri
e Spor otomobiller
e Siiper spor araglar

Avantajlari:
e (Cok saglamdir.
e Agirhig distiktiir.
e Yol tutusunu artirir.

Dezavantajlar:

o Uretim maliyeti yiiksektir.
e Onarmmi uzmanlik gerektirir.

5. Platform Sasi



Tanima:
Taban saci ile sasi birlikte tasarlanmistir. Bir platform iizerine farkli govde tipleri tiretilebilir.

Ozellikleri:
o Uretim maliyetini diisiiriir.
e Ayni platformdan bir¢ok model iiretilebilir.
e Seri liretime uygundur.

Kullanim Alanlar::

e Modern binek otomobiller
o Elektrikli otomobiller

Avantajlari:

e Parca ortaklig saglar.
o Uretim kolaylig1 sunar.
o Ekonomiktir.

Dezavantajlar:

e Tasarim degisiklikleri sinirlidir.

Sasi Tiplerinin Karsilastirmasi

Sasi Tipi Dayamkhhk Agirhk Kullanim Alam
Merdiven Tipi Cok yliksek Agir Kamyon, otobiis, pikap
Monokok Yiiksek Hafif Binek otomobiller
Omurgali Yiiksek Hafif Arazi araglari, traktor
Uzay Kafes  Cok yliksek Cok hafif Yarig ve spor otomobiller
Platform Yiiksek Hafif Modern otomobiller

Sasi Imalatinda Kullamilan Malzemeler — Ayrintih Ders Notu
Sasi Nedir?

Sasi, aracin biitlin pargalarini tastyan ve lizerine motor, siispansiyon, direksiyon, fren sistemi ve govdenin
baglandig1 ana tastyici iskelettir. Sasi; saglam, dayanikli, hafif ve glivenli olmalidir.

Sasi Imalatinda Kullamlan Malzemeler
1. Karbon Celikleri

Sasi iiretiminde en yaygin kullanilan malzemedir.



Ozellikleri

e Dayanimu yiiksektir.

o Kaynak yapilmasi kolaydir.
o Islenmesi kolaydir.

e Maliyeti diistiktiir.

e Darbelere karst dayaniklidir.

Avantajlan

e Ucuzdur.

o Kolay sekillendirilir.

e Onarmi kolaydir.

o Kaynak islemlerine uygundur.

Dezavantajlan

e Agrdir.
e Paslanmaya kars1 korunmasi gerekir.
e Korozyona agiktir.

Kullanim Alanlarn

o Kamyon sasileri
e Otobiis sasileri

e Ticari araglar

e Tarim makineleri

2. Yiiksek Dayanimh Celikler (HSLA)
HSLA (High Strength Low Alloy), diisiik alasiml1 yiiksek dayanimli ¢eliklerdir.
Ozellikleri

e Dabha ince kesit kullanilabilir.
o Hafiftir.

e Mukavemeti yliksektir.

e Darbe dayanimi fazladir.

e Yorulma 6mrii uzundur.

Avantajlar:
e Yakat tiikketimini azaltir.
e Arag agirhigini diistirtir.
e Giivenligi artirir.

Kullanim Alanlar

¢ Binek otomobiller



e SUV araglar
o Hafif ticari araglar

3. Ultra Yiiksek Dayanimh Celikler (UHSS)
Yeni nesil araglarda tercih edilir.
Ozellikleri

e Cok yiiksek mukavemetlidir.
o Ince malzeme kullanilmasina ragmen saglamdir.
e Carpigma giivenligini artirir.

Dezavantajlan

o Kaynagi zordur.
e Tamiri 6zel ekipman ister.
o Sekillendirilmesi giictiir.

4. Paslanmaz Celik
Ozellikleri

e Paslanmaz.

o Korozyona dayaniklidir.
e Uzun Omiirlidiir.

o Parlak yiizeye sahiptir.

Kullanim Alanlan

o Ozel araclar

o Tankerler

e (ida tasima araclari
e Deniz araglari

5. Aliiminyum Alasimlari
Sasi tiretiminde giderek daha fazla kullanilmaktadir.
Ozellikleri

e Cok hafiftir.

e Paslanmaz.

e Isty1iyi iletir.

e Geri dontstiiriilebilir.



Avantajlan

e Yakit tasarrufu saglar.
e Performansi artirir.
o Tasima kapasitesini yiikseltir.

Dezavantajlan

e Pahalidir.
o Ozel kaynak gerektirir.
e Celik kadar rijit degildir.

Kullanim Alanlarn

o Elektrikli araclar
e Spor otomobiller
e Liiks otomobiller

6. Magnezyum Alasimlari
Ozellikleri

e Cok hafiftir.
o Titresim sonlimleme 6zelligi yiiksektir.
o Islenmesi kolaydir.

Dezavantajlan

e Yanicidir.
e Maliyeti yiiksektir.
o Korozyona kars1 korunmalidir.

Kullanim Alanlan

e Yaris araglan
e Havacilik
e Performans araclari

7. Kompozit Malzemeler
Iki veya daha fazla malzemenin birlestirilmesiyle elde edilir.
Tirleri

e Karbon fiber
e Cam elyafi
e Kevlar



o Fiber takviyeli plastikler
Ozellikleri

e Cok hafiftir.

e Cok saglamdir.

e Paslanmaz.

e Yorulmaya dayaniklidir.

Kullanim Alanlarn

e Formula araglar
e Siiper spor otomobiller
o Elektrikli araclar

8. Karbon Fiber
Ozellikleri

e (Celikten daha saglamdir.

e Aliiminyumdan ¢ok daha hafiftir.
o Korozyona ugramaz.

e Yorulma dayanimi ytiksektir.

Dezavantajlan

e (Cok pahalidir.
e Tamiri zordur.

Kullanim Alanlan

e Yaris otomobilleri
e Spor otomobiller
o Havacilik sanayi

Sasi Malzemelerinde Aranan Ozellikler
Iyi bir sasi malzemesi;

o Yiiksek mukavemetli olmalidir.

o Hafif olmalidir.

o Darbelere dayanikli olmalidir.

e Yorulmaya kars1 direncli olmalidir.
o Kaynak yapilabilmelidir.

e Sekillendirilebilir olmalidir.

e Korozyona dayanikli olmaldir.

e Uzun Omiirlii olmalidir.



¢ Ekonomik olmalidir.
e Geri dontstiriilebilir olmalidir.

Sasi Malzemelerinin Karsilastirilmasi

Malzeme Dayanim Agirhk Paslanma Direnci

Karbon geligi  Yiiksek Agir Diistik
HSLA celik Cok yiiksek Orta Orta

UHSS Cok yiiksek Hafif Orta
Paslanmaz ¢elik Yiiksek Agir Cok yiiksek
Aliiminyum Orta-Yiksek Cok hafif Cok yiiksek
Magnezyum Orta En hafif Diisiik
Karbon fiber  Cok yiiksek Cok hafif Cok yiiksek

Sasi Malzemesi Seciminde Dikkat Edilecek Hususlar

e Aracin kullanim amaci

o Tagima kapasitesi

e Giivenlik gereksinimleri

e Yakit ekonomisi

o Uretim maliyeti

e Bakim ve onarim kolaylig
o Korozyon direnci

e Cevresel kosullar

e Geri doniisiim imkani

Sasi Imalatinda Kullamlan Kaynak Cesitleri ve Yontemleri (Ders Notu)

Sasi Imalatinda Kaynagin Onemi

Sasi, aracin biitiin yiikiinii tasiyan ana iskelet yapisidir. Bu nedenle sasi lizerinde yapilan kaynak islemleri
yiiksek dayanim, gilivenlik ve hassasiyet gerektirir. Yanlis yapilan bir kaynak, aracin mukavemetini azaltabilir

ve trafik glivenligini tehlikeye sokabilir.

Kaynak Nedir?

Kaynak; iki veya daha fazla metal par¢anin 1s1, basing veya her ikisinin birlikte kullanilmasiyla kalic1 olarak

birlestirilmesi islemidir.
Kaynagin Amaclari

e Metal pargalar1 birlestirmek
e Saglam ve dayanikli baglant1 olusturmak
e Onarim yapmak

Maliyet
Diisiik
Orta
Yiiksek
Yiiksek
Yiiksek
Cok yiiksek
Cok yiiksek



e Sasi ve govde elemanlarini birlestirmek

Sasi Imalatinda Kullamilan Kaynak Cesitleri
1. Gazalti Kaynag1 (MIG/MAG)

En ¢ok kullanilan kaynak yontemidir.

Calisma Prensibi

e Kaynak teli siirekli olarak torgtan ¢ikar.
o Koruyucu gaz sayesinde kaynak banyosu havadan korunur.
o Elektrik arki olugarak metaller birlesir.

Kullanilan Gazlar

o Karbondioksit (CO-)
e Argon
e Argon + CO: karigimi

Avantajlan

e Hizhdir.

o Kaynak kalitesi ytiksektir.
o Ince saclarda basarilidur.

e Ciiruf olusmaz.

e Temiz kaynak saglar.

Dezavantajlarn

o Gaz tiipii gerektirir.
o Riizgarli ortamda gaz dagilabilir.
o Ekipman maliyeti yiiksektir.

Kullanim Alanlari
e Otomobil sasileri
e Kamyon sasileri

e Gobvde panelleri
e Tamir islemleri

2. Punta (Diren¢) Kaynag
Sac pargalarin elektrik akimiyla birlestirilmesidir.

Calisma Prensibi



o 1ki elektrot sac1 sikistirir.
o Elektrik akim1 gecer.

e Olusan 1styla metal erir.
e Noktasal kaynak olusur.

Avantajlan

e Cok hizlidir.

e Seri liretime uygundur.
e Dolgu teli kullanilmaz.
e Otomasyona uygundur.

Dezavantajlan

e Kalin malzemelerde kullanilamaz.
e Noktasal baglanti olusturur.

Kullanim Alanlar:
e Otomobil govdesi
o Sasi parcalari
o Kapilar

e Tavan
e Camurluklar

3. TIG Kaynagi
Tungsten elektrot kullanilan hassas kaynak yontemidir.
Cahisma Prensibi

o Tungsten elektrot erimez.
e Argon gazi koruma saglar.
e Dolgu teli gerektiginde eklenir.

Avantajlan
e (Cok temiz kaynak
o Estetik goriiniig
o Paslanmaz celikte basarili
e Aliiminyum kaynaginda kullanilir.

Dezavantajlan

e Yavastir.
e Operator becerisi ister.
e Maliyeti yiiksektir.

Kullanim Alanlar



e Yaris araglari
e Aliiminyum sasiler
e Paslanmaz pargalar

4. Elektrik Ark Kaynag (Ortiilii Elektrot)
En eski kaynak yontemlerinden biridir.
Calisma Prensibi

o Elektrot ile is pargasi arasinda elektrik arki olusur.
o Elektrot eriyerek kaynak olusturur.

Avantajlar

e Ucuzdur.
e Tagsinabilir.
e Acik alanda kullanilabilir.

Dezavantajlari

e Ciiruf temizligi gerekir.
e Ince saclarda zordur.
e (Gazaltina gore daha yavastir.

Kullanim Alanlan

e Agir vasita sasileri
e Tarim makineleri
o Is makineleri

5. Oksijen-Asetilen Kaynagi
Alev kullanilarak yapilan kaynak yontemidir.
Cahisma Prensibi

e Oksijen ve asetilen gazi yakilir.
e Olusan yiiksek sicaklik metali eritir.

Avantajlar:

o Elektrik gerektirmez.
o Kesme iglemi yapilabilir.
o Basit ekipman kullanilir.

Dezavantajlan



e Yavas calisir.
o Fazla s verir.
o Ince saclarda deformasyon olusturabilir.

Kullanim Alanlarn

e Tamirat
o Kiigilik onarimlar
e Kesme iglemleri

6. Lazer Kaynag
Modern arag iiretiminde kullanilan gelismis kaynak yontemidir.
Ozellikleri

e Lazer 151 ile kaynak yapilir.
e Robotlar tarafindan uygulanir.
e Cok hassastir.

Avantajlan

e Cok hizhidir.

e Deformasyon azdir.

o Kaynak kalitesi ytiksektir.
e Seri liretime uygundur.

Dezavantajlan

e (Cok pahalidir.
o Ozel ekipman gerekir.

Kullanim Alanlan

¢ Otomobil fabrikalar1
¢ Robotlu tiretim hatlari
e Premium aragc tiretimi

Sasi Imalatinda Kaynak Dikis Cesitleri
Alin Kaynag

o 1Iki par¢anin ug uca birlestirilmesidir.
e Ensaglam kaynaklardan biridir.

Kose Kaynagi



o 1Iki par¢ani 90° agiyla birlestirilmesidir.
Bindirme Kaynagi

e Bir parcanin digerinin iizerine bindirilmesiyle yapilir.
Punta Kayna@

o Noktasal baglanti olusturur.
e Seri iiretimde kullanilir.

Kaynak Oncesi Hazirhk

o Parcalar temizlenir.

o Pas giderilir.

e Yag temizlenir.

e Boya sokiiliir.

o Kaynak agzi hazirlanir.
e Parcalar puntalanir.

o Olgiiler kontrol edilir.

Kaynak Sirasinda Dikkat Edilecek Kurallar

e Dogru akim ayar1 yapilmalidir.

e Dogru tel veya elektrot secilmelidir.
o Kaynak hizi uygun olmaldir.

o Koruyucu gaz yeterli olmalidir.

o Is1 kontrol edilmelidir.

e Sasi egilmemelidir.

Kaynak Sonrasi Kontroller

o Gorsel kontrol yapilir.

o Catlak kontrol edilir.

o Gozenek kontrol edilir.

o Kaynak yiiksekligi incelenir.
o Egrilik kontrol edilir.

o Olciiler tekrar kontrol edilir.
o Gerekirse taglama yapilir.

Kaynak Yaparken Kullamlan Kisisel Koruyucu Donanimlar

o Kaynak maskesi



o Kaynak eldiveni

e Deri Onliik

oI5 ayakkabist

e Koruyucu gozlik

e Kulak koruyucu

e Solunum maskesi (gerektiginde)

Sasi Imalatinda En Cok Tercih Edilen Kaynak Yontemleri

Kaynak Yontemi Kullanim Alani Avantaj1
MIG/MAG (Gazalt1) Otomobil sasileri Hizli ve kaliteli
Punta Kaynagi Sac govde iiretimi Seri liretim
TIG Kaynagi Aliiminyum ve paslanmaz sasi Hassas ve temiz
Elektrik Ark Kaynagi Agir vasita sasileri Dayanikli ve ekonomik
Oksijen-Asetilen Tamirat ve kesme Elektrik gerektirmez
Lazer Kaynagi Robotlu otomotiv iiretimi Cok hassas ve hizli

Karoseri iskelet Yapilarimin Cesitleri (Ders Notu)

Karoseri Iskelet Yapis1 Nedir?

Karoseri iskelet yapisi, aracin ana tasiyicit boliimiinii olusturan ve tiim pargalarin iizerine baglandig1 yapidir.
Aracin dayanikliligini, giivenligini, siiriis konforunu ve yol tutusunu dogrudan etkiler. Ayrica ¢arpigsma aninda

olusan darbeleri emerek yolculari korur.

Karoseri iskelet Yapilarinin Cesitleri
1. Sasili (Ayn Saseli) Yap1

Tanimi

Aracin sasisi ile karoserisi birbirinden ayr1 olarak iiretilir. Daha sonra karoseri sasi iizerine civata veya baglanti

elemanlar1 ile monte edilir.
Ozellikleri

e Agir yiik tastmaya uygundur.
e Cok saglamdir.

e Tamiri kolaydir.

e Agirhig fazladir.

e Yakat tiiketimi ytiksektir.

Kullanildig1 Araglar



o Kamyonlar

e Otobiisler

e Arazi araglari

e Pick-up modelleri

Avantajlan

e Dayaniklidir.

e Agir yiik tagir.

e Darbelere kars1 gii¢liidiir.
e Govde degisimi kolaydir.

Dezavantajlan

e Agrdir.
e Yakaut tiikketimi yiiksektir.
e Yol tutusu monokok yapiya gore daha diistiktiir.

2. Monokok (Tek Govdeli) Yap1
Tamm

Sasi ve karoser tek parga halinde iiretilmistir. Giiniimiizde en yaygin kullanilan govde tipidir.
Ozellikleri

o Hafiftir.

e Yakit tasarrufu saglar.

e Giivenligi yiiksektir.

o Uretim maliyeti diisiiktiir.

e (Carpisma enerjisini emebilir.

Kullanildig1 Araglar

e Binck otomobiller
e Hatchback

e Sedan

e SUV

e Crossover

Avantajlar:

o Hafiftir.

e Yakit ekonomisi saglar.

e Yol tutusu iyidir.

o Siiriis konforu yiiksektir.

e Giivenlik seviyesi yiiksektir.

Dezavantajlan



o Biiyiik hasarlarda tamiri zordur.
e Agir yiik tasimaya uygun degildir.

3. Yar1 Monokok Yapi

Tanim

Monokok gdvde ile yardimer sasi (subframe) birlikte kullanilir.
Ozellikleri

e Motor ve siispansiyon yardimci sasiye baglanir.
o Titresimleri azaltir.
o Dayaniklilig: artirir.

Kullanildig1 Araglar

e Modern otomobiller
¢ SUV modelleri
o Hafif ticari araglar

Avantajlan

e Daha sessiz siiriig saglar.
e Darbe dayanim yiiksektir.
e Tamiri daha kolaydir.

Dezavantajlan

o Uretim maliyeti yiiksektir.
e Yapisi daha karmagiktir.

4. Uzay Kafes (Space Frame) Yapi

Tanmm

Celik veya aliiminyum profillerin kafes seklinde birlestirilmesiyle olusturulan tasiyici sistemdir.
Ozellikleri

e Cok hafiftir.

e Cok saglamdir.

e Burulma direnci yliksektir.

e Performans araglarinda kullanilir.

Kullanildig1 Araglar



e Spor otomobiller
e Yaris otomobilleri
e Bazi liikks otomobiller

Avantajlan

e Cok yiiksek mukavemet saglar.
o Hafif oldugu i¢in performansi artirir.
e Giivenligi ytiksektir.

Dezavantajlan

o  Uretimi pahaldur.
e Onarimi uzmanlik ister.

5. Boru Sasi (Tube Frame) Yapi

Tamm

Celik borularin kaynakla birlestirilmesiyle olusturulan iskelet yapidir.
Ozellikleri

o Hafiftir.
e Yaris araglarinda tercih edilir.
e Yiiksek dayanikliliga sahiptir.

Kullanildig1 Araglar

e Off-road araclar1
e Yaris otomobilleri
e Buggy araclar

Avantajlar

e (Cok saglamdir.
o Hafiftir.
o Giivenligi ytiksektir.

Dezavantajlar

e Seri liretime uygun degildir.
e Giinliik kullanim araglarinda tercih edilmez.

Karsilastirma Tablosu



Yap: Tiiriic  Dayamkhhk Agirhk Yakit Ekonomisi Kullanim Alam

Sasili Cok yiiksek Agir Diistik Kamyon, otobiis, arazi araglar1
Monokok Yiiksek Hafif Yiiksek Binek otomobiller

Yar1 Monokok Cok yiiksek Orta Iyi Modern otomobiller

Uzay Kafes  Cok yiiksek Cok hafif Cok iyi Spor ve yaris araglari

Boru Sasi Cok yiiksek Hafif Iyi Yaris ve off-road araglari

Karoseri Iskelet Yapisinin Gorevleri

e Aracin tagiyict sistemini olusturmak.

e Motor, siispansiyon ve diger pargalar tasgimak.
e (Carpisma aninda darbeyi emmek.

e Yolcu giivenligini saglamak.

e Burulma ve egilmeye kars1 diren¢ gdstermek.
e  Siiriis konforunu artirmak.

e Aracin seklini korumak.

Karoseri Iskelet Yapilarin Imalat Yontemleri (Ayrintili Ders Notu)
Karoseri Iskelet Yapisi1 Nedir?

Karoseri iskelet yapisi, aracin tastyict boliimiinii olusturan ve aracin dayanikliligini saglayan metal
konstriiksiyondur. Motor, kapilar, gamurluklar, tavan, camlar ve diger parcalar bu iskelet iizerine monte edilir.

Gorevleri

e Aracin ana tasiyici yapisini olusturur.

e Yolcu giivenligini saglar.

e (Carpisma aninda darbeyi emer.

e Motor, siispansiyon ve diger pargalari tasir.
e Aracin rijitligini (sertligini) artirir.

o Titresimleri azaltir.

Karoseri iskelet Yapilarinda Kullanilan Malzemeler

1. Diisiik Karbonlu Celik

En yaygin kullanilan malzemedir.
Sekillendirilmesi kolaydir.
Kaynak yapilabilir.

Ekonomiktir.

2. Yiiksek Dayamimh Celik (HSS)

e Daha saglamdir.
e Daha hafiftir.



e Carpigma giivenligi ytiksektir.
3. Cok Yiiksek Dayanimh Celik (UHSS)

e Modern araglarda kullanilir.
e Cok serttir.
o Ozel tamir teknikleri gerektirir.

4. Aliiminyum

o Hafiftir.

e Paslanmaz.

e Yakit tasarrufu saglar.

e Onarmmu 6zel ekipman ister.

Karoseri Iskelet Yapilarinin imalat Yontemleri
1. Sac Kesme

Imalatin ilk asamasidir.

Amag

Metal levhalar istenilen Olgiilerde kesmektir.
Kullanilan Yontemler

e Giyotin makasi
e Lazer kesim

e Plazma kesim
e Sujeti kesim

e (CNC kesim

Avantajlar

e Hassas 0lcii saglar.
e Malzeme kaybini azaltir.
o Uretim hizini artirir.

2. Presleme (Sekillendirme)
Kesilen saclar pres makinelerinde sekillendirilir.
Kullanilan Presler

e Hidrolik pres
e Mekanik pres



e Servo pres

Yapilan islemler
o Biikme
e Derin ¢ekme
e Delme
o Kesme

¢ Kenar kivirma
Avantajlan

e Seri iiretime uygundur.
o Hassas 0lgii elde edilir.

3. Biikme Islemi
Saclara a¢1 verilmesidir.
Kullanilan Makineler

e Abkant pres
e (CNC bukme makineleri

Kullanim Alanlan
e Sasi parcalari

e Direkler
o Takviye profilleri

4. Derin Cekme
Sacin kalip i¢ine ¢ekilerek ti¢ boyutlu hale getirilmesidir.

Kullanim Alanlan

e Kaput
e Tavan
e Kapilar

e Camurluk
o Bagaj kapagi

Avantajlar:

e Par¢a tek parca iiretilir.
o Kaynak sayis1 azalir.



5. Profil Uretimi
Karoserinin tastyici profilleri olusturulur.
Uretim Yontemleri

e Rulo sekillendirme
e Presleme
e Biikme

Kullanim Alanlarn
e Sasi

e Direkler
e Tavan kirigleri

6. Punta Kaynag

Karoseri tiretiminde en fazla kullanilan kaynak yontemidir.
Cahsma Prensibi

Iki sac pargas1 bakir elektrotlar arasinda sikistirilir.
Elektrik akimi verilerek birlesme saglanir.

Ozellikleri

e Cok hizhidir.

e Otomatik yapilabilir.

e Dayanikhidir.

e Seri liretime uygundur.

7. MIG/MAG Kayna@
Punta kaynaginin uygulanamadig: yerlerde kullanilir.
Avantajlar:

e Giglii baglant: saglar.
o Kalin malzemelerde kullanilir.
e Onarim islemlerinde yaygindir.

8. Lazer Kayna@



Robotlar tarafindan uygulanir.
Avantajlan

e (Cok hassastir.

o Kaynak izi kiigiiktiir.

e Deformasyon azdir.
e Yiiksek tiretim kalitesi saglar.

9. Yapistirma Teknolojisi
Modern aracglarda kaynakla birlikte kullanilir.
Kullanilan Yapistiricilar

e Epoksi

e Poliiiretan

e Yapisal yapistiricilar

Avantajlan

e Giiriiltiiyti azaltir.

o Rijitligi artirir.
e Korozyonu onler.

10. Percinleme
Ozellikle aliiminyum gévdelerde uygulanir.
Avantajlarn

o Kaynak gerektirmez.
e Is1 olusmaz.
o Hafif malzemelerde uygundur.

11. Robotik Montaj
Modern fabrikalarda biitiin islemler robotlarla yapilmaktadir.
Robotlarin Gorevleri

o Punta kaynagi

o Lazer kaynagi

e Yapistirict uygulama
e Parca tasima



« Olgii kontrolii
Avantajlan

o Hata orani diistiktiir.
o Kalite ytiksektir.
e Uretim hiz1 artar.

12. Ol¢ii Kontrolii
Uretilen pargalarin dlgiileri kontrol edilir.
Kullanmilan Cihazlar

e CMM (Koordinat Ol¢iim Makinesi)
e Lazer 6l¢iim sistemleri
e 3D tarayicilar

Amag

o Hatalar1 6nlemek
o Kaliteyi artirmak
e Parcalarin tam uyumunu saglamak

13. Korozyon Korumasi
Iskelet yap1 paslanmaya kars1 korunur.
Uygulamalar

e Fosfatlama

o Kataforez (E-coat)
e Astar boya

e PVC kaplama

e Mastik uygulamasi

Faydalan

o Paslanmayi Onler.
e Ara¢ Omriinii uzatir.
e Boyanin dayanikliligini artirir.

Imalat Asamalarinin Sirasi

1. Sac malzemenin hazirlanmasi



Kesme islemi

Presleme ve sekillendirme
Biikme

Derin ¢ekme

Profil iiretimi

Kaynak ve montaj
Yapistirma ve perginleme
. Robotik montaj

10. Olcii kontrolii

11. Korozyon korumasi

12. Boya Oncesi son kontroller
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Karoseri Kaplama Malzemeleri — Ayrintili Ders Notu
1. Karoseri Kaplama Malzemelerinin Tanimi

Karoseri kaplama malzemeleri, aracin dis ve i¢ yiizeylerini kaplamak, korumak, estetik goriiniim kazandirmak
ve kullanim 0mriinii uzatmak amaciyla kullanilan malzemelerdir. Bu malzemeler darbeye, paslanmaya, neme,
glines 1s1nlarina ve kimyasal etkilere karsi koruma saglar.

2. Karoseri Kaplama Malzemelerinin Gorevleri

e Araci paslanmaya kars1 korur.

e Dis etkenlerden (yagmur, kar, giines) korur.
e Aracin estetik goriiniiminii iyilestirir.

e Is1 ve ses yalitimi saglar.

e Darbelere kars1 dayaniklilik kazandirir.

e Yol giirtiltiislinii azaltir.

e Aracm ikinci el degerini artirir.

e Yiizey dilizgiinliiglinii saglar.

3. Karoseri Kaplama Malzemelerinin Ozellikleri
Iyi bir kaplama malzemesi;

o Hafif olmalidir.

e Dayanikli olmalidir.

e Paslanmamalidir.

o Kolay uygulanabilmelidir.

e Esnek olmalidir.

o Darbelere dayanikli olmalidir.

o Kolay temizlenebilmelidir.

o Kimyasallardan etkilenmemelidir.

e Giines 1smlarma dayanikli olmalidir.
e Boya ile uyumlu olmalidir.



4. Karoseri Kaplama Malzemelerinin Cesitleri
A) Metal Kaplama Malzemeleri

Celik Sac

En yaygin kullanilan kaplama malzemesidir.
Ozellikleri

e Yiiksek dayanim

e Uygun maliyet

o Kolay sekillenir

o Kaynak yapilabilir

Avantajlar

e Saglamdir.
o Ucuzdur.
e Kolay onarilir.

Dezavantajlari

e Paslanabilir.
e Agrdir.

Galvanizli Sac
Cinko ile kaplanmis ¢elik sacdir.
Avantajlar

e Paslanmaya kars1 dayaniklidir.
e Uzun Omiirludiir.

Kullanim Alanlan

o Kapilar

e Tavan

e Camurluklar
e Motor kaputu

Aliiminyum

Ozellikleri



o Hafiftir.
e Paslanmaz.
o Sekillendirilebilir.

Avantajlan

e Yakit tasarrufu saglar.
e Korozyona dayaniklidir.

Dezavantajlan

e Pahalidir.
e Onarimi zordur.

B) Plastik Kaplama Malzemeleri

Tampon, ¢ita ve baz1 gvde parcalarinda kullanilir.

Ozellikleri
e Hafif
e Esnek

e Paslanmaz
e Darbeyi emer

Cesitleri
e ABS
e PP (Polipropilen)
e PVC

e Poliuiretan

C) Kompozit Malzemeler
Iki veya daha fazla malzemenin birlesmesiyle olusur.
Ozellikleri

e Cok hafiftir.
e Cok dayaniklidir.
e Paslanmaz.

Kullanim Alanlan

e Spor otomobiller
e Yaris araglar
e Liiks otomobiller



D) Fiber (Cam Elyaf)
Cam elyafi ve recineden olusur.
Ozellikleri

o Hafiftir.
e Sekil vermesi kolaydir.
e Paslanmaz.

Kullanim Alanlarn

e Body kitler
e Tamponlar
e Camurluklar

E) Karbon Fiber
En dayanikli kaplama malzemelerinden biridir.
Ozellikleri

e Cok hafif

e (Cok saglam

e Paslanmaz

Dezavantajlarn

e (Cok pahalidir.
e Tamiri zordur.

5. i¢ Kaplama Malzemeleri
Arac¢ i¢ kisminda kullanilir.
Kumas

Avantajlari

e Ucuz
e Rahat
e Nefes alir

Dezavantajlari

o Leke tutar.



e Temizligi zordur.

Deri
Avantajlari
e Sik goriiniir.
e Dayaniklidir.
o Kolay temizlenir.

Dezavantajlari

o Pahalidir.
¢ Yazin sicak olur.

Vinil
Avantajlari
e Su gecirmez.

o Kolay temizlenir.
o Ekonomiktir.

Hal ve Kece
Gorevleri

e Ses yalitimi
e Is1 yalitimi
o Konfor saglama

6. Koruyucu Kaplama Malzemeleri
A) Astar

Boyanin ylizeye tutunmasini saglar.
Gorevleri

e Paslanmayi 6nler.
e Boyanin yapismasini artirir.
e Yiizeyi diizeltir.



Tas Darbe Kaplamasi
Alt gbvdeye uygulanir.
Gorevleri

e Tas darbelerini dnler.
e Giriltiiyti azaltir.
o Paslanmay1 engeller.

Mastik
Birlestirme yerlerine uygulanir.
Gorevleri

e Su sizmasini Onler.
e Toz girisini engeller.
o Titresimi azaltir.

Pasta ve Cila
Gorevleri

e Boyayi parlatir.
e Cizikleri azaltir.
o Koruyucu tabaka olusturur.

7. Kaplama Malzemelerinde Aranan Ozellikler

e Darbeye dayanikli olmalidir.

e Kimyasallardan etkilenmemelidir.
e Paslanmamalidir.

e Kolay uygulanmalidir.

e Boyanabilir olmalidir.

e Uzun Omiirlii olmaldur.

e Cevre dostu olmalidir.

8. Kaplama Malzemelerinin Bakim

e Diizenli yikama yapilmalidir.
o Sert kimyasallar kullanilmamalidir.
o Cila uygulanmalidir.



e (Cizikler zamaninda onarilmalidir.
e Pas olusursa hemen temizlenmelidir.
e Koruyucu kaplamalar yenilenmelidir.

2. KAROSERI SEKILLENDIRME YONTEMLERI
2.1 Sac Sekillendirme (Metal Form Verme)
En yaygin yontemdir. Sac levhalar kalip ve preslerle istenen forma getirilir.

Kullanilan islemler:

¢ Kesme
e Biikme
e Derin ¢cekme
e Germe

e Zimbalama (delme)

2.2 Presleme Yontemi
Sac malzeme, yiiksek basing altinda kaliplar arasinda sekillendirilir.

e Seri liretime uygundur
e Otomotiv sektdriinde en ¢ok kullanilan yontemdir

2.3 Kaynakla Sekillendirme
Parcalar birlestirilerek karoseri formu olusturulur.
Kaynak tiirleri:

o Nokta kaynak
o MIG/MAG kaynak
e Gazalt1 kaynak

2.4 Soguk Sekillendirme
Malzeme 1sitilmadan yapilan sekillendirmedir.

e Yiizey kalitesi ytiksektir
o Olgii hassasiyeti iyidir

2.5 Sicak Sekillendirme



Malzeme 1sitilarak daha kolay sekil verilir.

o Kalin saclarda kullanilir
e Dayanim artirilabilir

2.6 Kompozit Sekillendirme
Plastik, fiber ve karbon malzemeler kaliplarda sekillendirilir.

o Hafif araclarda kullanilir
o Elektrikli araclarda yaygin

3. KAROSERIDE KULLANILAN CiHAZLAR
3.1 Pres Makineleri
Sac levhay1 kaliplar arasinda sekillendirir.

o Hidrolik pres
e Mekanik pres
e Eksantrik pres

3.2 Kaynak Makineleri
Parcalar1 birlestirmek i¢in kullanilir.

e Nokta kaynak makinesi
e MIG/MAG kaynak makinesi
o Punta kaynak robotlar1

3.3 Kesme Makineleri
Sacin sekillendirilmesinde ilk agamadir.
e Giyotin makas

e Lazer kesim makineleri
e Plazma kesim cihazlari

3.4 Biikme Makineleri

Saclara ag1 verilmesini saglar.



e Abkant pres
e Hidrolik biikme makineleri

3.5 Ol¢iim ve Kontrol Cihazlar
Uretilen karoserinin dogrulugunu kontrol eder.

o Kumpas
e Mikrometre
e 3D 0l¢iim cihazlar1 (CMM)

3.6 Montaj Ekipmanlar
Pargalarin birlestirilmesini saglar.

e Puntalama tabancalari
e Montaj fikstiirleri
e Robotik montaj sistemleri

KAROSERI ISKELETINI KAPLARKEN DIiKKAT EDILECEK HUSUSLAR VE KAPLAMA
METOTLARI

(Ders Notu)

1. Karoseri Iskeletini Kaplarken Dikkat Edilecek Hususlar

Karoseri iskeleti (sasi lizerine kurulan tastyici yap1), kaplama islemi sirasinda hem dayaniklilik hem de estetik
acidan dogru sekilde kaplanmalidir. Kaplama hatalar1 aracin giivenligini, 6mriinii ve goriinlimiinii dogrudan
etkiler.

1.1 Temizlik ve Yiizey Hazirhgi

o Iskelet yiizeyi yag, toz, pas ve kirden tamamen arindirilmahdir
o Gerekirse kumlama veya zimparalama yapilmalidir
e Boya veya kaplama 6ncesi yiizey piiriizsiiz hale getirilmelidir

1.2 Ol¢ii ve Geometri Kontrolii

o Kaplama oncesi iskeletin dl¢iileri sablon veya mastarla kontrol edilir
o Egrilik, burkulma veya deformasyon varsa diizeltilmelidir
e Simetri kontrolii 6zellikle 6nemlidir (sol-sag denge)

1.3 Malzeme Uyumu

o Kullanilacak kaplama malzemesi iskelet yapistyla uyumlu olmalidir



e Metal, aliiminyum veya kompozit yiizeylere uygun kaplama se¢ilmelidir
e Farkli metaller arasinda korozyon (galvanik etki) olusmamalidir

1.4 Baglant1 Noktalar1

e Perg¢in, kaynak veya civata noktalar1 saglam olmalidir
e Gevsek baglantilar kaplama sonrasi sorun olusturur
e Yiik tastyan bolgeler ekstra kontrol edilmelidir

1.5 Isil Genlesme Dikkati

e Farkli malzemelerin 1s1ya bagli genlesme oranlar1 dikkate alinmalidir
o Esnek baglant1 elemanlar1 tercih edilebilir

1.6 Giivenlik ve Standartlar

o Islem sirasinda is giivenligi kurallarina uyulmalidir
o Kaplama islemi standartlara (OEM veya iiretici teknikleri) uygun olmalidir

2. Karoseri Kaplama Metotlar

Karoseri iskeletinin kaplanmasinda farkli yontemler kullanilir. Arag tiiriine, iiretim teknolojisine ve malzemeye
gore degisir.

2.1 Sac Kaplama Metodu
e En yaygin yontemdir
e (Celik veya aliiminyum sac levhalar kullanilir
e Saclar iskelet lizerine sekillendirilerek monte edilir

Avantajlari:

e Dayanikli yap1 saglar
e Seri liretime uygundur

Dezavantajlari:

e Agirlik fazla olabilir
e Korozyon riski vardir

2.2 Kaynakh Kaplama Metodu

e Sac parcalar iskelete kaynak yontemiyle baglanir
e MIG/MAG veya punta kaynak kullanilir



Avantajlar:

Yiiksek mukavemet saglar
Sizdirmazlik iyidir

Dezavantajlar:

Tamir zordur
Is1 deformasyonu olusabilir

2.3 Perc¢inli Kaplama Metodu

Sac pargalar percinlerle sabitlenir
Ozellikle aliiminyum govdelerde yaygindir

Avantajlari:

Hafif yap1 saglar
Is1 etkisi yoktur

Dezavantajlar:

Sokme islemi zordur
Per¢in gevsemesi olabilir

2.4 Yapistirma (Adheziv) Metodu

Ozel endiistriyel yapistiricilar kullanilir
Modern araglarda yaygilasmistir

Avantajlari:

Hafiflik saglar
Farkli malzemeleri birlestirebilir
Titresim azaltir

Dezavantajlari:

Yiizey hazirlig1 ¢ok 6nemlidir
Yiiksek sicaklikta dayanim smirl olabilir

2.5 Kompozit Kaplama Metodu

Fiberglas, karbon fiber gibi malzemeler kullanilir
Genellikle spor ve 6zel araglarda tercih edilir



Avantajlar:

e Cok hafiftir
e Yiiksek mukavemet saglar
o Korozyon yapmaz

Dezavantajlari:

e Maliyeti yiiksektir
e Onarimmi zordur

3. Kaplama Siirecinde Genel Islem Siras

Iskelet kontrolii

Yiizey temizligi ve hazirlik

Olcii ve sablon alma

Kaplama malzemesinin sekillendirilmesi
Montaj (kaynak, per¢in, yapistirma vb.)
Kontrol ve diizeltmeler

Yiizey bitirme islemleri (zzimpara, astar, boya)
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1. ARAC UZERINDE SABIT YAPISMA CAM ISLEMLERI

1.1. Ara¢ Camlari

1.1.1. Tanim ve Ozellikleri

Aracin i¢inden disariy1 gorebilmek i¢in 6zel olarak iiretilmis oto gdvde malzemelerine arag cami denir. Arag
govdesine takilan camlar, 6n cam, arka cam, kap1 penceresi cami ve kelebek cami gibi siniflara ayrilir. Bu
boliimlerin herhangi birinde kullanilan cam, agik bir goriis olanagi saglarken i¢ boliim ve dis ortam arasinda

saglam bir kalkan gorevi de gormelidir.

Arag camlar1 ayn1 zamanda gilivenlik kosullarina uygun olmali, ¢arpisma aninda dahi govdeden ayrilmamali
ve kirildig1 zaman arag i¢indekilere zarar vermemelidir.

Camlarn 1s1 ve 151k gecirgenligi de ¢ok 6nemlidir. ideal bir cam, filtre gibi gdrev yapmalidir. Giines
1s1gindan rahatsizlik duyulmamasi i¢in giinlimiiz otomobillerinin bir¢ogunda solekstra cam ad1 verilen camdan

yararlanilmaktadir.

Govdenin farkl kisimlarindan gecen giines enerjisi oranlar1 asagida gosterilmistir.

F
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5%
A
35%
D
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C 23%
16%
A - On cam %35 D-Taban %19
B - Arka cam %23 E-Tavan %5

C - Yan camlar %16 F - Kapllar %2



1.1.2. Uretim Teknikleri

Glinlimiiz araglarinda kullanilan camlar, degisik islemlerden gegerek iiretilir. Genel olarak araglarin 6n
camlar1 lamine cam, arka ve yan camlar ise temperli cam olarak yapilmistir.

Lamine cam, iki ince normal cam tabakasi ve bu tabakalarin arasina yerlestirilen seffaf bir film (re¢ine)
tabakasindan olusur. Camda herhangi bir hasar meydana geldiginde kirilan cam pargaciklari biiytiktiir ve hasar
tiim cama yayilmaz. Dolayisiyla kaza sonrasi aracin Oniinii gormek miimkiindjir.

Lamine camlarda ortadaki recine tabakasi esnek oldugu icin nesnelerin cami kirip gegmesi zordur. Lamine
camlar kirildig1 zaman kolay kopup pargalanmaz.

Temperlenmis camlarin soka dayanimi normal camlara gore dort kat fazladir. Bu camlar kirildiginda normal
camda oldugu gibi bigaga benzer parcalar olusturmaz. Kirilan cam parcalarinin sekilleri, bir zara benzer.
Keskin kenarlar1 olmadigi i¢in siiriicii ve yolcularin giivenligi artirilmistir. Temperlenmis cam kirildiginda tiim
cam bir seferde pek ¢ok pargaya ayrilir. Glinlimiizde temperlenmis camlar, 6n cam harig¢ diger camlarda
kullanilmaktadir.

Arag camlari tiretilirken ham levhadan kesme, pah kirma, yitkama, 1sitma, su verme gibi degisik islemlerden
gecerek takilacak hale gelir. Lamine camlar ise ham levhadan orta film olusturma, kesme, laminant yapma,
onceden bastirarak yerlestirme ve basingla yapistirma gibi asamalardan sonra takilacak hale gelir.

Fabrikalarda tiretimden ¢ikan camlar, ECE Regiilasyon 43 normlarina gore; goriiniis ve kalinlik, optik
sapma, goris, 151k gecirgenligi, bilye darbesi, kafa darbesi, delinme, radyasyon, rutubet ve sicak, terleme ve
termal soka kars1 dayaniklilik testlerinden gegirilir. Temperli camlar igin pargalanma testleri yapilmaktadir.

1.1.3. Malzemesi

Islevsel olarak da camlar degisik malzemelerden ve farkli sekillerde iiretilir.

00 Rezistansh cam: Camda olusan donma ve bugulanmay1 6nlemek i¢in cam yiizeyine 1s1 altinda basilmis
direng telleri vardir. Genellikle arka camlarda kullanilir.



[0 Antenli cam: Radyo, televizyon ve telefon sinyalleri alan teller cam ylizeyine 1s1 altinda basilmistir.

[0 Renkli cam: Camin ham maddesine kobalt ve demir gibi metalleri karigtirarak tiretilen, klima verimi
yliksek, kizilotesi 1sinlar1 biiyiik 6l¢lide emebilen bir cam tiirtidiir.

0 Serigrafik baskili cam: Bu cam ¢esidinde camlarin kenar kisimlarinda siyah bir bant tabakasi var gibi
goziikiir. Macun yapistirict ve ara¢ govdesinin kenar kisimlarini saklar ve estetik bir gériiniim kazandirir.

[0 Su tutmayan cam: Dis ylizeyi flor katkili regine ile kapli camlardir.

1.1.4. Montaj Metotlar

Araglarda kullanilan camlar, aracin i¢ini ve disin1 ayirmak i¢in saydam bir duvar gorevi yapmaktadir.
Yagmur, riizgar, toz, ses ve 1sidan korunma i¢in camin gévdeye dogru ve yeterli sabitlenmesi gerekmektedir.
Camlarin govdeye sabitlenmesinde iic yontem kullanilir. Bunlar asagidaki gibidir.

[ Yapiskan ile sabitleme

[J Fitil ile sabitleme

[J Civata ve somun ile sabitleme

Araglarda sabit olan 6n, arka ve yan kelebek camlari, yapistirma ya da fitil ile hareketli olan kap1 camlar1
citvata somun yontemiyle gévde panellerine baglanmistir.

U Yapistiricl ile sabitleme:

Yapistirilacak cam ve gévde ylizeylerine cam ile gdvde arasina liretan bazl bir yapistirici siiriilerek baglanti
saglanir. Bu yapistirici, hem gdvdedeki bosluklar1 doldurarak gévdenin saglamligini artirir hem de ¢arpismadan
sonra olusacak deformasyon ve titresimlere kars1 dayaniklilik saglar. Giiniimiizde yaygin kullanilan bir
metottur.

Kose koruyucu Tavan paneli

Kistirma

| R S——
Pervaz ;é/

On cam paneli

Cam primeri

cAM CAM
YAPISKANI

Uretan yapistirici
Metal primeri

Cam vamstirici bendi

On cam




O Fitil ile sabitleme:

Cam govdeye H seklinde bir fitil ile baglanmistir. Fitil malzemelerinin hava ve su sizdirmaz, kolay
tutturulabilen ve govdeyi kirletmeyen kauguktan olmasi istenir. Cam - fitil ve govde - fitil arasina sizdirmazligi
artirmak i¢in yapiskan siiriilebilir.

CAM
FITILI
>
Fitil Yapiskani
el L GOVDE

0 Civata ve somun ile sabitleme:

Araglarin kap1 camlar gibi hareketli camlarinda kullanilan bir baglant1 seklidir. Cam, {izerinde bulunan
deliklerden civatalar ve plastik diibeller araciligiyla cam tablasina baglanir.

1.1.5. Cam Citalan

Crtalar, goriiniim, cam uglarinda koruma, yagmur engeli ve aerodinamik performansin artirilmasi gibi
islevleri yerine getirir. Baz1 ara¢ modellerinde ¢itasiz tasarimlar da kullanilmaktadir ve camlar ¢italar olmadan
monte edilir. Cam ¢italarinda plastik, kauguk, aliiminyum, ¢elik ve plastik kapl ¢elik gibi malzemeler

kullanilir.

Cam citalar1 6zelliklerine gére dnceden montajli i¢ ¢ita, dnceden montajli dis ¢ita, sonradan monte edilenler,
klipsli ¢italar ve 6zel ¢italar gibi degisik isimler alir.



1.1.6. Cama Kaplanan Maddeler

Piyasada cam filmi olarak isimlendirilen film bantlar i¢eriden veya disaridan cama yapistirilarak camin 151k
gecirgenligini degistirir, gelen darbelerden camlar1 korur ve yagmur kaydirici olarak gorev yapar (Resim 1.3).

1.2. Cam Sokme Cihazlari
1.2.1. Tanimi

Yapistirma camlarin sokiilmesinde yapistirict mastiklerin kesilmesi i¢in kullanilan cihazlardir. Bunlardan en
cok kullanilanlar1 6zel termik kesiciler ve pnomatik titresimli kesicilerdir.

1.2.2. Calismasi

Termik tip kesici, 1s1 altinda yapiskan1 keserek yapistiricinin camdan ve gévdeden ayrilmasini saglar.
Ucunda bulunan bigak, 150 °C civarinda 1sinir ve yapiskani keser.

Pnomatik titresimli kesicinin ucuna degisik bicimlerde bigak takilarak bigcagin titresimi yardimiyla
yapistiricinin kesilmesi saglanir.

)




1.3. Cam Degistirme Seti
1.3.1. Tanim

Bir cam kirilldiginda kirilan cam gévdeden sokiilmeli ve degistirilmelidir. Ancak bazi gévde onarimlari
sirasinda kirik olmayan camlarin da sokiilmesi gerekir. Ayni cam govdeye takilacagi i¢in ¢ikarilirken
kirilmamasina dikkat edilmelidir. Camlarin etkin bir bi¢imde sokiilmesi ve yeniden takilmasi i¢in uygun araglar
kullanilmalidir. Uygun araglar kullanildiginda islemler daha hizli gergeklesir, calisma giivenligi artar ve camin
hasar gérmesi Onlenir. Cam sokme ve yeniden takma islemlerinde bazi genel araglarin yani sira isleme 6zel
tasarlanmig araglar gereklidir. Bu araglar, bir cam degistirme setinde mutlaka yer almalidir.

1.3.2. Parcalan

[J Koruyucu eldivenler [J Koruyucu gozliik [] Organik solvente dayanikli maske

[J Govde koruyucu bantlar [J Torpido koruma panelleri ] Ozel mastik kesme teli

[ Mastik kaziyici [J Maket bigagi [] Cam bicag1

[J Cam vantuzlari [J Cam tezgahi [ Mastik tabancasi

[J Macun spatulasi [J Cita soklici (] Tel takma aletleri [J Cam elmasi
1.4. Cam Yapistirma Kimyasallari <> » CAM
1.4.1. Tanimi ve Cesitleri YAPISKANI

Camlar, ara¢ govdesine kimyasal bir yapiskan kullanilarak saglam N
bicimde monte edilir. Cam yapistirma kimyasallarini iki grupta JarEmm
toplayabiliriz. SIVILAR

Bunlardan birincisi, asil yapistirma islemini gerceklestiren cam

yapiskanlaridir. Cam ile govde arasina bir mastik tabancasi ile
siiriilerek yapigsma saglar. Bir cam yapiskaniin giiglii bir yapiskanlik, S w:

su, toz ve hava gecirmezlik, uzun siireli dayaniklilik ve uygun fiziksel
ozellikler saglamasi gerekmektedir.

Diger kimyasallar ise cam ve govde iizerindeki mastikleri ve yaglar1 temizleyen, ayni zamanda yapismay1
hizlandiran sivilardir. Bu sivilar, sokiilen camlarin baglant1 yerlerine ve camin govdeye takilma yerine ince bir
kat halinde siiriilerek o bdlgenin temizligini ve dolgu islemini gerceklestirir.



Kimi firmalarin primer olarak isimlendirdigi bu sivilar, cam takilirken cama ve govdeye siiriilerek cam
yapistiricisinin tutunma 6zelligini kuvvetlendirerek camin gévdeye daha iyi yapigmasini saglar.

1.4.2. Uretim Teknikleri

Yeni bir aracin govdesine cam takilirken politiretan tipi bir yapiskan kullanilir. Govde onarim c¢alismalarinda
bir cam1 yeniden takarken orijinaline uygun ya da daha yiiksek kalitede poliiiretan bir yapiskan kullanilmalidir.
Cam yapiskanlar tiretilirken yiiksek elastikiyet ve onarilabilirlik, agir kosullara dayanim, gii¢lii yapigkanlik,
diistik ve ytiksek sicakliklara dayanim ve sizdirmazlik 6zellikleri goz ardi edilmez.

Yapisma, basit bir siire¢ degildir; yapiskanin ¢okerek malzemeleri tutmasi ile gerceklesir. Bu siirecte
malzemelerde gozle goriiliir bazi1 reaksiyonlar meydana gelir. Yapiskanin siiriildiigii cam ve govde yiizeyleri,
molekiiller aras1 ¢ekim, tutma ve kimyasal baglanma gibi faktorlerin yarattig: etkiyle birbirlerine baglanir. Bir
benzetme ile kaynar.

Temizleme ve yag giderme, zzimparalama ve astar sivi (primer) uygulama, cam ve gévde arasinda molekiiler
cekimi artirir; tutmay1 ve kimyasal baglantiyr meydana getirir.

Temizlik ve yapisma hizlandiric sivilar, agirlikli olarak polizosiyanat maddesinden olusan sivilardir.
Birbirine yapistirilacak malzemeler ve cam yapistiricisina uygun sivi kullanilmalidir.

1.4.3. Uygulanmasi

Ik 6nce gdvdede camin oturacad: yiizey, kalan mastiklerden ve yaglardan arindirilir ve basingli hava ile
temizlenir. Daha sonra govde tizerine gévde primer sivisi siiriiliir. Camin baglanti yerleri de temizlenerek cam
primer s1vist siirtiliir.

Cam yapistiricisi, gdvde lizerine veya cam lizerine mastik tabancasi ile uygulanabilir. Cok fazla ya da az
mastik uygulanmamali, esit bir dagilim saglanmalidir.

DIKKAT!!! Cam takildiktan sonra basing altinda sabitlenmeli ve ara¢ 24 saat yerinden hareket
ettirilmemeli, kapilar acilip kapanmamali, arabanin yan camlar1 kurumanin etkili olmasi i¢in agik tutulmalidir.

Alt1 saat sonra s1izma yapabilecek noktalar1 belirlemek ve yapiskan polimerizasyonunu hizlandirmak i¢in cama
su dokiilebilir.



2. ARAC UZERINDE SABIT FIiTiLLI CAM iSLEMLERI

2.1. Cam Montaj Fitilleri
2.1.1. Tanim

Arag camlar1 yapistirilarak gévdeye baglandig gibi fitiller yardimiyla da baglanabilir. Fitil, bir taraftan cami
tutarken diger taraftan govdeye sabitlenir. Yapistirma camlarda oldugu gibi fitilli camlar da aracin kabini igine
hava, su, giiriiltli ve toz girmesini engellemelidir.

Metal primeri

Tavan paneli

/ Pervaz

Uretan yapistinci

Kauguk primeri

Arka pencere cercevesi Ust kismi Uretan yapistirict

Kauguk primeri Uretan yapistinici

Uretan yapistirici

Cam primeri

etal primeri
B ¥ Arka cam

Fitil

2.1.2. Cesitleri

Otomobillerde kullanilan fitillerin elastik, hava ge¢irmez ve ozona dayanikli olmasi istenir. Fitil malzemesi
olarak genelde etilen-propilen kauguktan yararlanilir. Bu sentetik kauguk, elastikiyete sahip ¢ok molekiillii bir
bilesiktir. Sentetik kaucugun bazi gesitleri, yaga, 1siya ve yorulmaya bagl olarak dogal kauguktan iistiindiir ve
ara¢ camlarinda giivenle kullanilmaktadir.

Fitilli baglant1 metodu, araglarin kap1 penceresi gibi hareketli camlar1 digindaki sabit camlarina
uygulanabilir.

2.1.3. Baglant1 Teknikleri

Fitil yardimiyla cam govdeye baglanirken H bicimli kesite sahip, kat1 halde sizdirmaz kauguk serit kullanilir.

Fitil, 6nce biitiin cam kenarina gecirilir. Daha sonra cam, bir ip yardimiyla gévdedeki yuvasina oturtulur.

2.2. Fitil Yapiskanlar:

2.2.1. Tanimi ve Cesitleri CAM
_ FITILI
Su sizdirmazlik performansint artirmak ve sizdirmaz serit < "
fitilin ara¢ gévdesine ve cama siki bir sekilde oturmasini -
< . . .. . . . Fitil Yapiskani
saglamak i¢in cam - fitil ve govde - fitil arasindaki bosluga
iiretan bazli bir yapiskan veya biitil kauguk uygulanir.
ald GOVDE
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2.2.2. Uygulanmasi
Fitil cama gegirilmeden dnce oturma ylizeyine ve fitil igine temizleyici ve yapiskanlig1 hizlandirict sivilardan

ince bir kat stirtiliir. Daha sonra fitil yapigkani fitil kanalina doldurularak fitil cama gegirilir.

Ayni islem fitilin govde oturma ylizeyine de uygulanarak fitillenmis cam, bir ip yardimiyla gévde iizerine
oturtulur ve kurumasi beklenir.

3. ARAC UZERINDE MEKANIK CAM SiSTEMI iISLEMLERI

3.1. Mekanik Cam Hareket Sistemi

3.1.1. Tanimi ve Gorevi

Hareketli camlar, araclarin kapilar gibi cami agip kapatma ihtiyaci olan yerlerde kullanilir. Ozellikle kap1
camlarmin agilip kapanabilmesi i¢in mekanik bir sistem gelistirilmistir (Resim 3.1). Makasl olarak inip kalkan
cam kaldirma sistemleri oldugu gibi ¢elik tellerin ¢ekilmesi yontemiyle ¢alisan cam kaldirma sistemleri de
vardir.

3.1.2. Parcalan
3.1.2.1. Cam Kolu

Mekanik olarak calisan sistemler, el kuvveti ile ¢calisir. Bu sistemlerde cam kizaginda olan cami hareket
ettirmek icin aracin kapisinda bulunan bir cam a¢gma kolundan faydalanilir. Bu kolun bir yone ¢evrilmesi ile
cam iner, diger yone hareketiyle cam kapanir.

=

|

3.1.2.2. Kizak Mekanizmasi

Camin tizerine oturdugu ve yukari agagi inip ¢ikarken hareket ettigi yuva, cam kizagi olarak isimlendirilir.
Cam kolundan alinan donme hareketi, cam kaldirma sistemi ve kizak yardimiyla dogrusal harekete ¢evrilir ve
camlarin yukari agag1 hareketini gerceklestirir.
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3.2. Kap1 Cami Citalar

3.2.1. Tanimi ve Gorevi

Camlar, kap1 i¢inde hareket eder. Gerek camlarin sabit halde hareket etmesini gerekse kapi i¢ine su
girmesini 6nlemek ve estetik bir goriintii i¢in camin kapidan ¢iktig1 kenarlara cam ¢italan takilmigtir. Kauguk,
plastik kapli ¢elik, plastik gibi malzemelerden yapilan cam ¢italarinin camin agilip kapanmasi sirasinda cami
¢izmemesi istenir.

KAPI CAM CITAS/

3.2.2. Baglanti Metotlari

Kap1 cami ¢italar1 kapinin cam ¢ikan kismindan kapiya takilir. Cam yukari kalkarken ve asagiya inerken
cami her iki tarafindan destekler. Citanin kapi i¢indeki kismi vidayla, kap1 disindaki kismi klipslerle kapiya
baglanmistir. Aracin marka ve modeline gore tirnakli ve klipsli tutturma, igten ve distan da olabilir. Cami
sokmeden once ¢itasini sokmek, camin pratik bir sekilde ¢ikarilabilmesini saglar.

4. ARAC UZERINDE ELEKTRIKLI CAM SISTEMI iSLEMLERI

4.1. Elektrikli Cam Hareket Sistemleri

4.1.1. Tanimi ve Gorevi

Elektronik parcalar her sektérde oldugu gibi otomotiv sektoriinde
de yaygin kullanim alanina sahiptir. Mekanik olarak yapilan isler,
basit elektronik donanimlarin mevcut sistemlere eklenmesiyle kolay
héle gelmistir.

Elektrikli cam sistemleri, kap1 veya tavan camlarinin bir
diigmeye basilarak elektrikli motor yardimiyla hareket ettirilmesi
esasina gore calisir.

4.1.2. Yapisi ve Calismasi

Elektrikli cam sistemlerinde mekanik cam sistemine yan donanimlar eklenmistir. Cam agma kolu iptal
edilmis, yerine cam kaldirma motoru konulmustur. Elektrik yardimiyla ¢alisan bu motor, kabin i¢inde bulunan
bir elektrik anahtarindan kumanda edilerek camlar acilip kapanir.
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4.2. Cam Motorlar

4.2.1. Tanimi ve Gorevi

Camlarin kaldirilmasi ve indirilmesi igin gerekli hareketi olusturan elektrik motorlaridir. Kumanda
diigmeleriyle yonlendirdigimiz akim yardimiyla motor, ¢ift tarafli hareket edebilir. Bu ¢ift tarafli hareket, camin
acilip kapanmasini saglar.

4.2.2. Hareket Verdigi Parcalar ve Baglant1 Yontemleri

Kap1 camlari i¢in diisiiniirsek cam motorlar1 kap1 désemesinin altina, kap1 gévdesinde bir yere baglanmistir.
Bulundugu yerden cam kaldirma mekanizmasina kumanda eder. Bdylece mekanizmaya bagli olan cam, hareket
eder.
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4.3. Tavan Camlan

4.3.1. Tanim1

Kis aylarinda daha ¢ok giines 1s1gindan ve sicak havalarda riizgarin serinletici etkisinden yararlanmak i¢in
bazi araglarin tavanlaria konulan cam sistemleridir.

4.3.2. Yapisi

Tavan camlarinin mekanik olarak agilip kapananlari oldugu gibi giinlimiizde bir¢ok aracin tavan cami da
elektrik yardimiyla kumanda edilmektedir.

Gines filtresi, cam, su tahliye sistemi, kizak mekanizmasi ve cam motoru; sistemin ana parcalarini olusturur.

4.3.3. Parcalar1 ve Calismasi

Sistemin ¢alismasi, elektrikli kap1 camlarina benzer, yalniz biraz daha karmasik bir sistemdir. Elektrik
anahtarina siiriictiniin kumandasiyla elektrik motorunun cami acip kapatmasi esasina gore ¢alisir. Cam, kizaklar
tizerinde hareket eder.

4.3. Araclarda Uretimden Sonra Yapilan Cam ile Ilgili Modifiye islemler
Araglar, fabrikada kullanilis amaglarina gore imal edilir. Ornegin; PANELVAN tipi bir arag, fabrikadan

¢iktig1 zaman yan camlar1 bulunmaz. Ciinkii yiik tasimak i¢in tiretilmistir. Fakat ihtiyaglar degistiginde arka
kisimlara cam takilmasi istenebilir. Yasal diizenlemeler ¢ercevesinde ara¢ sahibinin istegi dogrultusunda sacdan
yapilmis bu kisimlara sonradan cam takmak miimkiindiir. Genellikle takilan bu camlar, ya sabit siirgiilii ya da

kelebek cami gibi agilmaktadir. Bunlarin yaninda tavan camlar1 da sonradan arag tavanlarina takilabilir.
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CALISMA SORULARI

1) Arag cami ne demektir?

2) Arag caminin ozellikleri nelerdir?

3) Camlarn iiretim yontemleri nelerdir?

4) Cam cesitleri nelerdir?

5) Ara¢ camlarin1 montaj metotlar1 nelerdir?

6) Cam filmleri ne ise yarar?

7) Cam sokme cihazinin tanimini yapiniz?

8) Cam sokme cihazinin ¢alismasi nasildir?

9) Cam degistirme setinin tanimini yapiniz?

10) Cam degistirme setinin parcalar1 nelerdir?

11) Cam yapistirma kimyasallarinin tanimini yapiniz?

12) Cam yapistirma kimyasallarinin iiretim teknikleri nelerdir?
13) Cam yapistirma kimyasallarinin uygulanmasini agiklayiniz?
14) Cam montaj fitilinin tanimin1 yapiniz?

15) Cam montaj fitilinin malzemesi nedir?

16) Cam montaj fitilini baglant1 teknikleri nelerdir?

17) Fitil yapiskanlarinin tanimini yapiniz?

18) Fitil yapiskanlarinin uygulanmasi nasildir?

19) Mekanik cam hareket sistemi ne demektir?

20) Mekanik cam hareket sisteminin parcalar1 nelerdir?

21) Kap1 camu ¢italarinin gorevi nedir?

22) Kap1 cami ¢italarinin baglant1 metotlar1 nelerdir?

23) Elektrikli cam hareket sisteminin gorevi nedir?

24) Elektrikli cam hareket sisteminin yapisi ve ¢aligmasi nasildir?
25) Cam motorlarinin gérevi nedir?

26) Tavan camlari ne ise yarar?

27) Tavan camlarmin ¢alismasi nasildir?
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1. MEKANIK KIiLIiT SISTEMi

1.1. Tanimi

Mekanik kilit sistemi; tasit kapilarinin, bagaj kapaginin, benzin depo kapaginin, motor kaputunun agilip
kilitlenmesini saglayan mekanizmalardan olusur. Kullanilan anahtarlar, mekanik sifreli olarak tiretilmistir ve
anahtar lizerindeki ¢ikintilar, kilit i¢indeki bilyalara uyumludur.

1.2. Pargalan
] Anahtar ) D1s kapi kolu [ I¢ kap1 kolu [ Drs kilit

[ ¢ kilit [ Kilitleme ¢ubugu (] Igten agma kilidi

1.3. Calismasi
0 Kap1 agma / kapama

Kullanilan anahtar kodludur ve kodu aracin kilit bilyalarina uyumludur. Anahtar kap: kilitlerinin a¢ilmasina
ve kilitlenmesine kumanda etmeyi sagladig: gibi 6n kapilarla arka (bagaj) kapisinda bulunan kilit bilyas1
vasitasiyla bagaj kapisinin kabin disindan agilmasini saglar.

0 Siiriicii ve yolcu kapist acma / kapama

Siirticii ve yolcu kapisindaki kap1 kulplari tizerinde mevcut olan bir kilit bilyas: mekanik anahtar vasitasiyla
her kapiy1 acip kapamay1 saglar.

00 Bagaj kapag1 agcma / kapama

Bagaj kapagi, kap1 kulpunda bulunan kilit yuvasina anahtarin sokulmasi ve dondiiriilmesi ile agilir. Bu
sekilde kilit kancasindan kurtulan kap1 agilacaktir. Kapatmak i¢in kapiy1 ittirmek yeterlidir.



O Kapilarin arac icinden kilitlenmesi / kilidin acilmasi

Tiim kapilarin i¢ cam kenar1 tizerinde push-pull tipi bir diigme vardir ve her kapinin kilidine manuel olarak
kabin i¢inden kumanda edebilme imkani1 verir.

O Cocuk giivenligi

Her iki arka kapida da mekanik olarak ¢ocuk emniyet kilidini devreye alip ¢ikaran bir mekanizma
mevcuttur.

Cocuk kilidi devredeyken arka kapilar1 kabin i¢inden i¢ kap1 kulplarina miidahale ederek agmak miimkiin
degildir. Bu kapilar sadece aracin digindan ve kap1 kilitli degilken agilabilir. Her iki durumda push-pull kolu ile
kilidi agmak / kilitlemek

2. MERKEZI ELEKTRIKLI KILIT SISTEMi

2.1. Tanim

Merkezi kilit sistemi; tasit kapilarinin, bagaj kapaginin, benzin depo kapaginin ve motor kaputunun
acilmasini ve kilitlenmesini kumanda eder. Kumanda sistemi sol veya sag on kapidan yapilir. Yeni iiretilen
tagitlarda standart olarak yer almaktadir. Sistemi tasit iizerine sonradan eklemek de miimkiindir.

2.2. Par¢alan

[J Anahtar [J D1s kap1 kolu

[ i¢ kap1 kolu [ Dis kilit

0 ic kilit [ Kilitleme gubugu
[ i¢ agma kilidi [J Kilit motoru

[ Baglant1 aparati [J Merkezi kilit beyni

[0 Merkezi kilit elektrik tesisati

itme gekme
retora

Humanda temas

levhas)
Kumanda




2.3. Calismasi
[0 Anahtarla elektrikli agma / kapama

Bu sistem tiim kapilarin, bagaj kapisinin ve benzin kapaginin kilitlerine kumanda etmeyi saglar.

0 Kapilarin disardan acilmasi / kapanmasi

Kapilarin kilitlerini disardan merkezi olarak kilitlemek ya da agmak i¢in anahtari siiriicii kapisi tizerindeki
yuvasina sokup dondiirmek yeterlidir. Kapilarin kilitlendigi her kap1 iizerinde bulunan push-pull tipi i¢ kilitleme
diigmelerinin pozisyonlarindan belli olur. Kapilari kilitlemek istendiginde agik birakilmis bir ya da birkag kap1
olmasi halinde, kilitleme islemi reddedilir ve kapilar kilitlenmeden kalir.

0 Bagaj kapisinin acilmasi / kapanmasi

Bagaj acilip kapanmasi mekanik tiptedir ve anahtarin kap1 kulpu tlizerindeki kilit yuvasina sokulup
dondiiriilmesiyle yapilir. Bu sekilde kilit kancasi ve akabinde kap1 agilir. Kapatmak i¢in kapinin ittirilmesi
yeterlidir.

O Kilitlerin iceriden kilitlenmesi / agilmasi

Stirticii kapisinin diigmesine iceriden basildiginda tiim kapilar merkezi olarak kapatilir. Diger kapilarmn kilit
diigmelerine basilmasi ya da ¢ekilmesi sadece o kapinin kilitlenmesini veya kilidinin a¢ilmasini saglar. Kap1
acik kalmisken 6n kapilarin kilitlerine mekanik olarak miidahale edilmesi ise yaramaz ve kap1 kilitlenmez. Bu,
anahtarin istemeden aracin iginde unutulmasini 6nler. Siirticii kapisi i¢ diigmesi ¢ekildiginde tiim kapilar
merkezi olarak acilir. Marka ve modele gore de bu 6zellikler degisiklik gosterir.

0J Uzaktan kumanda ile elektrikli acma / kapama

Sistem, arka kap1 dahil aracin tiim kapilarinin kilitlerine kumanda etmeyi miimkiin kilar.

0 Telsiz frekansh uzaktan kumanda ve fonksiyonlari

Kapilarin ve arka kapinin merkezi a¢ilma / kapanma sistemi, araca 20 metre ile 200 metre aras1 olan
mesafeden (arada engel yoksa) ¢alisabilen telsiz frekansli bir uzaktan kumandadan yararlanir.

Uzaktan kumanda iizerinde sunlar bulunur:

[J Mekanik agma sistemi (anahtar)

[1 Kumanda diigmesi

(1 Sinyal ledi

[1 Kapr kilitleme sistemi yardimci fonksiyonlari

Hem gosterge tablosunun hem de uzaktan kumandanin 6ngdriilmiis oldugu modellerde, seyir halindeyken
kapilarin ve arka kapinin otomatik olarak kilitlenmesini ayarlamak miimkiindiir.



Gosterge tablosu araciligiyla devreye sokulabilen bu fonksiyon, ara¢ 20 km/sa. hiz1 astiginda ya da ilk frende
kapilar1 ve arka kapiy1 otomatik olarak kilitler.

Arag saatte 20 km hizin altina diistiigiinde kapilar ve arka kapi yine kilitli kalarak araca disaridan yabanci
kimselerin girmesini engeller.

00 Kaza halinde Kkilitlerin acilmasi (elektrikli kilide sahip versiyonlarda)

Bir darbe halinde, disaridan yardima gelecek olanlarin kabin icerisine miidahale edebilmelerini saglamak
icin atalet anahtar1 vasitasiyla tiim kilitler otomatik olarak agilir.

O Check panel (elektrikli kilide sahip versiyonlarda)

Check panel fonksiyonu gosterge tablosu “display”i tarafindan devreye alinir ve bu display siirticliyii arka
kap1 dahil bir ya da birka¢ kapinin diizgiin kapatilmadig1 yoniinde uyarir.

O Acil durum halinde

Aktiniin kap1 kilitleme sistemine yeterli enerji saglayamamasi durumunda (bos olmasi veya kaza gibi
nedenlerle), kapilarin her durumda agilmasini saglamak i¢in mekanik olarak miidahale etmek miimkiindiir.

Nitekim asagidaki mekanik iiniteler mevcuttur:

[J Kapr kilidi agik iken kilit diigmesine miidahale ederek dis kulplara mekanik baglanti (acil durum halinde
disaridan girebilmek i¢in)

[J Entegre emniyet kilit agma sistemiyle i¢ kilit diigmelerine mekanik baglanti (acil durum aninda araci terk
edebilmek igin)

[ On kapu kilitlerinin disaridan anahtarla mekanik olarak agilmasi
[J Cocuk giivenligi

Her iki arka kapida da mekanik olarak ¢ocuk emniyet kilidini devreye alip ¢ikaran bir mekanizma
mevcuttur.

Cocuk kilidi devredeyken arka kapilar1 kabin i¢inden i¢ kap1 kulplarina miidahale ederek agmak miimkiin
degildir. Bu kapilar sadece aracin disindan ve kap1 kilitli degilken agilabilir. Her durumda push-pull kolu ile
kilidi agmak / kilitlemek miimkiindiir.



00 Merkezi kilit sistemi parcalarinin aragc iizerindeki yerlesimi

Sistem, kapi kilitlerine kumanda eden dort adet disli motordan (57, 68, 87 ve 96) meydana gelir ve siiriicii
koltugunun altindaki role braketi iizerinde yer alan bir elektronik kontrol iinitesi (63) tarafindan ¢alistirilir. On
kapt kilitleri kullanilarak kapilar kilitlendiginde elektronik kontrol {initesi tiim kapilar1 ayni anda kilitler. Kap1
kilitleri agildiginda bu islemin tersi gerceklesir.

Emniyet sebebiyle arka kapi kilitleri sisteme kumanda etmez. Sigorta ve role linitesindeki (53) 6zel sigorta
(10) tizerinden devreye 12 V’lik elektrik gelir. Kapilara, klasik olarak anahtar ile kumanda edilmesinin yani sira
istege bagli olarak alic1 (61) ilizerinden etkili olan bir uzaktan kumanda (alarm sistemindeki gibi) ile de
kumanda edilmesi miimkiindiir.

Elektronik kontrol iinitesi (63), her kilitleme veya agma isleminin sonunda switch’lerin (anahtarlarin)
konumunu “tespit eden” elektronik bir glivenlik devresine sahiptir. Eger tespit edilen konum yapilan isleme
kars1 gelmiyorsa islem “iptal” edilir. Eger tespit edilen konum yapilan isleme kars1 geliyorsa bir degisiklik
yapilmaz. “Iptal” fonksiyonu, bir kilitleme veya a¢gma isleminden sonra goriiliir.

Eger motorlar bir kilitleme komutu alir ve islem uygun sekilde gergeklestirilmez ise (veya komutlar uyum
icinde degil ise) veya kapilardan biri agik ise (eger bu durum tespit edilmis ise ve sadece kilidin kapatilmasi
esnasinda) devre tersine ¢alisarak kilitleri yeniden ayarlar.

Kilitleme veya agma komutu verildikten 20-40 saniye sonra rolelerin kilitli kalmas1 durumunda disli
motorlarin elektrik beslemesini de keser. Ayrica, eger entegre devre art arda birden fazla kilitleme/agma iglemi
tespit eder ise (15 saniye i¢inde en az 3 kez), sistem devreye girerek kilitleme/agma islemlerine miidahale eder
ve sistem 2 dakika siire ile kilitler acik konumda kalir.

2.4. Merkezi Kilit Sistemi Motorlari

2.4.1. Tanimi

Kumanda motoru merkezi kilitleme sisteminin en 6nemli elemanidir. Yapisi her iki kapida ve bagaj
kapisinda aynidir. Kilitleme ve agma islemi siiriicli veya yolcu kapisinin elle kilitlenmesi ile baglar. Tiim
kumanda motorlarina giden gii¢ kaynagi devresi itme/cekme rotundaki siirme anahtar ve beyaz ve sar1 kablo
devresinden olusur.



2.4.2. Calismasi

Anabhtar kullanilarak ¢ekme rotu, siiriicli veya yolcu kapilarindaki kilidin ¢aligmasi suretiyle mekanik olarak
hareket ettirilir. Bu, siirgli anahtarin1 kablonun terminali ile temasa geg¢irir. Bundan sonra akim terminalden
siirgli temas ucu vasitasiyla temas levhasi iizerindeki segmana akabilir. Akim siirgii anahtar1 temas ucundan
gecerek disli kutusunu isleten motora ulasir. Itme/gekme rotu disli mekanizmasi ile yukari dogru hareket
ettirilir. Tiim kapilarin ve arka kapinin kilidi agilir.

3. OTOMOBIL KAPILARI

3.1. Tanimi

Otomobil kapilar1 govdenin hareketli parcalaridir. Hareketli parcalar, govdeye vida ve somunlarla bagh
olduklarindan bdyle isimlendirilir. Otomobil kapilarinin biiyiikliigii, tam agilma agisi, siiriiciiniin ve yolcularin
araca rahat girip ¢ikmalarin saglamalidir.

3.2. Uretim Teknikleri

Kapilarin yapisi yandan gelebilecek ¢carpmalar halinde yolcularin giivenligi i¢in biiylik onem tasimaktadir.
Bu nedenle kapilarin yapisi ve geometrisi yolcularin yaralanma olasiliklarini en diisiik seviyede tutacak sekilde
projelendirilmistir. Kapilarin yapisi bir kontra sasi ile desteklenmis olup tiim tertibatlar 6rnegin cam agma, kap1
kilidi, hoparlor ve i¢ agma kolu gibi buraya monte edilmis olup en ciddi 6n ve arka ¢arpmalardan sonra dahi
acilmalarma imkan verecek sekildedir. Kapi i¢ kaplamalar1 kaza esnasinda oturan kisinin viicudunun zarar
gormemesi i¢in ¢ikintisiz ve enerji sonlimleyecek sekilde yapilmistir.

1. Emnayet kemer takoayes
2. Dk lviyes
3, Boru keaith komyucu bar



3.3. Uzerindeki Parcalar

On kapilari, oturanlarin aktif giivenligine gore proje edilmistir (sivri kenarli kap1 panellerinin olmamas, kol
dayanaginin entegre olmasi, malzeme kalitesi). Ayn1 zamanda kapi kilitlerinin digarldan agilma tesebbiislerine
kars1 kilit ve kumandalar siperler ile korunmalidir. Ayrica kapida cam agma tertibati motoruna, ilgili kizaklara
ve cesitli kablolara destek gorevi goren bir tertibat bulunmali ve kapiya entegre olmalidir. Arka kapilar
elektrikli cam agma ve cam sikigma 6nleme fitili fonksiyonuna sahip olabilir. Arka kapilar 6n kapilar ile analog
olarak giiclii bir noktay1 olusturmaktadirlar kapilarin boyutsal 6zellikleri aracin kolaylikla icerisine girme
noktasinda olmalidir.

On kapilar, yapilari ve panelleri itibartyla kullanicilarin olas1 yaralanma risklerini en aza indirgemeyi
hedefleyen sekilde sivri koseler dngoriilmeden tasarlanmistir. Kilitler ve kumanda kollart hirsizlik amagl
darbelere kars1 disaridan mekanizmalara ulasabilmeyi engelleyen bir siperlikle korunmuslardir. Yan panelde,
dogrudan panel i¢ine oyulmus kol dayama yerleri ve alt tarafta da esya koyma cebi mevcuttur. Panelin
fonksiyonel elemanlariin yerlestirilisi, bir yan darbe hélinde koltugu isgal eden kisinin viicuduyla dogru bir
karsilikl1 etkilesim icinde olacak sekilde etiit edilmistir. Nitekim bu elemanlar iist kisimda diiz ve yumusak bir
yapiya sahiptir ve kol dayama yerinin gerekli ¢ikintisi ise karin bolgesindeki organlara zarar verme riskinin
oldukga altinda bir yiike dahi maruz kaldiginda iceri gomiilebilecek esneme kabiliyetindedir. Kapi klasik kapali
formata sahiptir ve yapisal gérevinin haricinde elektrikli cam motoruna, buna ait kilavuzlara ve kablolara da
destek gdrevini yapar.

Kapi ic paneli iizerinde sunlar bulunur:

[J Disaridan agma-kapama kolu

[J Kap1 i¢ten agma kolu

[J Esya koyma cebi

[J Manuel dis aynalar1 ayarlama tertibat1 (elektrikli tertibati olmayan modellerde)

[J Hoparlor

[J Stirgiilii cam (Temperli camdan yapilmistir ve kilavuzlu tel tipinde cam agma tertibati ile hareket ettirilir.)

[J Kapinin st profilinin iizerinde, camin yaninda bulunan conta ile cama yapisik kaziyici conta
(Aerodinamik yalitimlara kars1 en uygun sizdirmazIigi temin ederler.)

3.4. Govdeye baglanti Metotlar:

Kapilar govde iizerine menteseler vasitasiyla vidali olarak montaj edilmistir.

3.5. Kap: Cesitleri _ f
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3.6. Kaporta Aralig1 Ayarlama ve Kontrol Sentilleri
3.6.1. Tanim

Kaporta aralig1, otomobilin sokiilebilen hareketli kisimlarinin birlestirme bdlgelerindeki kisimlaridir.
Kaporta araliklarinin kontrol edilmesi ve ayarlanmasi otomobilin goriiniim estetigi ve kapilarin saglikli
calisabilmesi i¢in gereklidir.

3.6.2. Kullamilmasi, Ayar ve Kontrol Bolgeleri
00 Hareketli kisimlarin ayar: ve ayar olgiileri
Hareketli kisimlara sokme islemlerini kolaylagtirmak amaciyla uygun bir ayar yapilabilmesi i¢in mevcut

bosluk degerleri verilmelidir. Ayar yontemleri hareketli kisimlar1 sékme-takma prosediirlerini i¢eren
boliimlerde verilmistir.

4. BAGAJ KAPAKLARI

4.1. Tanim

Otomobil bagaj kapaklar1 govdenin hareketli pargalaridir. Hareketli pargalar, govdeye vida ve somunlarla
bagli olduklarindan bdyle isimlendirilir. Otomobil bagaj kapaklar: biiytikliigli ve tam ac¢ilma agisi ile araca
konacak esyalarin rahat girip ¢gikmalarini saglamalidir.




4.2. Uretim Teknikleri

Bagaj kapag1 motor kaputuna benzer sekilde, dis panel, i¢ panel ve takviyelerden meydana gelir. Dis ve i¢
paneller ¢er¢evesinden kivrilarak birbirine birlestirilir. Takviye saclar1 ve tutucular punta kaynagi ile bagaj
kapagi kilidi ve mentese bolgelerinde birlestirilir. D1s panelin gerilimini saglamak i¢in i¢ panel ve dis panel
arasindaki bosluklara mastik uygulanir.

4.3. Bagaj Kapag Uzerindeki Parcalar

[1 Bagaj kilit mekanizmasi
(1 Amortisor

) Bagaj menteseleri

1._Beszinci kam
2_Bagaj kilidi
3.Arka cam silecek motoru
4_Silecek kolu
5_Amortisor
, 6.Bagaj mentegeleri
. , 7.i¢ kaplama
" §.Uginci stop lambasi
9_Bagaj acil agma halah

[J Bagaj agma diizenegi

[J Uglincii stop lambasi (bazi
modellerde)

0 Cam silecek mekanizmasi
(baz1 modellerde)

4.4. Govdeye Baglant1i Metotlarn

Arka kap1 geleneksel baski prosesleri ile imal edilmistir; iizerinde, menteseli traverse yerlestirilmis ticlincii
stop lambasinin yuvasi ile kapiy1 ¢cevreleyen kenarlara yapistirilmis olan genis bir cam bulunur.

Cam tizerinde bir buz ¢6zme devresi, alt kisminin ortasinda arka cam silecegi kumandasini barindiran bir
delik, sol tarafinda silecegin sifirlanma noktasini gosteren serigrafik olarak basilmis bir referans isareti ve
ticlincii stop lambasinda ise cam yikayicinin piiskiirtme ucu bulunur. Arka kapinin i¢ kaplamasi, sag tarafinda
acil durum halinde agma teline ait bir delik bulundurur. Bagaj (besinci kap1) bilinen baski islemleri yapilarak
gerceklestirilmistir. Menteseli travers iizerinde {i¢ilincii stop yuvasi ve genis bir yapistirmali tipten cami vardir.
Camin lizerinde bir bugu ¢d6zme tertibatt bulunmaktadir, orta alt tarafta arka cam silecek siiplirgesinin
kumandasini saklayan bir delik, sol tarafta arka cam silecek siipiirgesinin konumunun sifirlayan bir serigraf,
iiclincii stop lambasi icerisinde arka cam yikama tertibatina ait su piiskiirtiicii meme olup besinci kapinin i¢
kaplama kapaginin sag tarafinda acil agma durumlarinda kullanilan bir tel (halat) bulunmaktadir.

Bagaj (besinci kapi) su sekilde acilmaktadir:

[J Plaka lamba sportunun iizerindeki butona basilarak,

[J Uzerindeki ilgili butona basilmak suretiyle uzaktan kumanda edilerek,
O Acil kumanda teli ile,

1 Gazh iki yay tarafindan desteklenmektedir.
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4.5. Cesitleri
Otomobil bagaj kapaklar:

[ Klasik bagaj kapagi [J Arka bagaj kapagi (5. kap1) olmak iizere iki gesittir.

4.6. Bagaj Kilit Mekanizmalar

I' g
i =  Cae. , ,.‘ 1. Baga) kilit mekanizmas tespit vidas
2. Kilit koruspcuycn plastisi
%’" i B »’072 3 Kilit Motore

\ l/ﬂﬁ!ﬂ 4. Kilit

- B.Kilit larsibg vidakhr:

5. MOTOR KAPUTLARI

5.1. Tanim

Otomobil motor kaputlar1 govdenin hareketli pargalaridir. Hareketli pargalar, govdeye vida ve somunlarla
bagli olduklarindan bdyle isimlendirilir. Otomobil motor kaputlar1 bliyiikliigii, tam agilma agis1 ile arag motor
bélmesinde motor teknisyeninin rahat ¢alismasini saglamalidir.

5.2. Uretim Teknikleri

Motor kaputlari, dis panel, i¢ panel ve takviye saglarindan meydana gelir. I¢ ve dis paneller kaynak yerine
cercevesindeki kivrimlar ile birbirine monte edilir, kaput kilidi ve kaput kilit karsiliginin dayanimini ve
mukavemeti saglamak i¢in bu bolgede takviye saclari i¢ panele punta kaynagi ile tutturulmustur.

[lave olarak dis panelin gerilimini saglamak icin i¢ ve dis paneller arasindaki bosluklara mastik uygulanar.
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5.3. Uzerindeki Parcalar

[ Kapak menteseleri [J Tutucu kanca [ Izolasyon malzemeleri

[1 Destek teli [ Kilit mekanizmasi

1- Motor kaputu

2- Kap ak mentesesi

3- Tutucu kanca

4 Destelteli

5- Sesive hyirbyi inleven fitiller
- Kaput kilidi

T- Ses gegirmeyen kaphhma

Motor kaputu bilinen baski islemleri yapilarak gergeklestirilmistir ve dnceden belirlenmis ¢izgilere sahip bir
iskeleti vardir, bu emniyet sistemi 6zel kancalar yardimiyla kaputun bir kaza aninda 6n cama girmesini onler.

Motor kaputunun, akustik emisyonlar1 azaltmak, aracin i¢inden disariya ve disaridan igeriye ses girmesini
onlemek gayesiyle i¢ kismina ses gecirmeyen bir malzemeden preforma kaplama yapilmistir. Motor bdliimiiniin
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on ve arka birlesme yerlerindeki aerodinamik giiriiltiileri miimkiin oldugunca azaltmak i¢in iki fitil mevcuttur,
bunlar kopiik malzemeden yapilmis takozlarin iki adet mentesesinin arkasinda bulunmaktadir.

Preforma panel, basing uygulanarak tespit edilen klipsler araciligiyla iskelete tutturulmustur ve sicak baski
islemiyle su gegirmeyen ve yagl bir madde ile kaplanmis dokuma liflerinden olusmustur. Baski islemi,
¢epecevre macun siirlilmesi ve tespit i¢in olan deliklerin agilmast islemlerini igerir.

Motor kaputu iki adet mentese ile sabitlenmis olup menteselerin hareketli kisimlarinin {izerinde birer tutucu
kanca mevcuttur.

Kaputun agilmasi ve kapatilmasi tek bir merkezi kilit ile olur bu kilit emniyet kancasini da igerir.

Motor kaputunun agilmasi, siiriicii tarafinda, 6n gogiisiin alt yaninda bulunan bir kol tarafindan hareket
ettirilen tel ile kumanda edilir.

5.5. Cesitleri
[J Onden arkaya dogru agilan kaput ) Arkadan 6ne dogru acilan kaput

5.6. Motor Kaputu Acma Kapatma Sistemleri

Motor kaputlarinin agilmalar1 sofor mahallinden yapilmaktadir.
Motor kaputu agmak i¢in sofor mahallindeki kolu ¢ekmek yeterlidir.
Kol ¢ekildigi zaman kilit mekanizmasi ile kol arasinda bulunan spiral
acma teline hareket verilmis olur ve kaput acilir.

Motor kaputu kilidi iizerindeki emniyet segmani, arag seyir
halindeyken ani agilmalarin tehlike olusturmasini 6nlemektedir.

1. Eumamda teli tutveu Jelepgeleri
2. Kumanda teli ucu
3. KExmanda teli sond asy
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CALISMA SORULARI
1) Mekanik Kkilit sisteminin gorevi nedir?
2) Mekanik kilit sisteminin pargalari nelerdir?
3) Mekanik kilit sisteminin ¢alismasini agiklayiniz?
4) Cocuk kilidi ne ise yarar?
5) Merkezi elektrikli kilit sisteminin gorevi nedir?
6) Merkezi elektrikli kilit sisteminin parcalar1 nelerdir?
7) Merkezi elektrikli kilit sisteminin ¢aligmasi nasildir?
8) Kapilarin agilma sistemi ka¢ km uzaktan ¢alisan kumanda ile agilir ve kapanir?
9) Merkezi kilit sistemi motorlarinin gérevi nedir?
10) Merkezi kilit motorunun ¢aligmasini agiklayiniz?
11) Otomobil kapilar1 ne ise yarar?
12) Otomobil kapilari nasil tiretilir?
13) Otomobil kapilar1 iizerindeki parcalar nelerdir?
14) Kap ¢esitleri nelerdir?
15) Bagaj kapaklari ne ise yarar?
16) Bagaj kapaklarinin iiretim teknikleri nasildir?
17) Bagaj kapagi lizerindeki pargalar nelerdir?
18) Bagaj kapaklarinin gévdeye montaj sekilleri nasildir?
19) Bagaj kapisi nasil agilmaktadir?
20) Motor kaputlari ne ise yarar?
21) Motor kaputlarinin tiretim teknikleri nasildir?
22) Motor kaputu lizerindeki pargalar nelerdir?
23) Motor kaputu ¢esitleri nelerdir?

24) Motor kaputlar1 gévdeye nasil monte edilir?
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